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Abstract of DE1 9521 976 

The transport system has the transposition 
device arranged between two work stations 
(1 0, 11 ) to carry out a multi-axis workpiece 
movement is a feeder mechanism (15). The 
feeder mechanism includes a transport arm 
(1 9) for the direct transfer of a workpiece (14) 
between two work stations without a rest 
interval. The feeder mechanism has a pivoting 
device (18) which executes the necessary 
alteration in the position of the workpiece as It 
is transferred to the next work station. The 
feeder mechanism can be a telescopic feeder, 
a linkage arm feeder or a parallelogram 
feeder. 
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@) Transportsystem 

@ Es wird ein Transportsystem zum Transportieren von 
Werkstucken durch Bearbeitungsstufen einer Presse, Pres- 
senstraBe oder dergleichen vorgeschlagen, bei welcher ein 
mehrachsiger Teiletransport in Pressenlangsrichtung, in ver- 
tikaler Richtung sowie in Quem'chtung zur Pressenlangsach- 
se durchfuhrbar ist Urn eine Lageanderung der Werkstucke 
von einer zur nachsten Beartoeitungsstatlon durchfOhren zu 
konnen, weist die Transpcrteinrichtung zueatzliche Ver- 
schwenkeinrlchtungen In LSngs- und/oder In Querrichtung 
auf. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Transportsystem zum 
Transportieren von WerkstOcken durch eine Pressen- 
straBe, Transferpresse, GroBteilstufenpresse, Umform- 
maschine oder dergieichen nach dem Oberbegriff des 
Anspruchs 1. 

Stand der Technik 

Erfordert die Herstellung eines WerkstQckes mehrere 
Stanz- und Umformvorgange. so konnen zur wirtschaft- 
lichen Fertigung die erforderlichen Einzeloperationen 
in einer PressenstraBe, Transferpresse oder GroBteil- 
stufenpresse durchgefuhrt werden. 

Derartige Anlagen sind in der Regel mit Transport- 
einrichtungen zum automatischen Werkstucktransport 
versehen. Diese Transporteinrichtungen besitzen ent- 
weder eigene Antriebe oder werden vom Pressenan- 
trieb betatigt In jedem Fall muB jedoch eine Zwangs- 
synchronisation, elektrisch oder mechanisch» zwischen 
den Pressenbewegungen und dem Transportsystem 
vorhanden seia Diese Synchronisation dient sowohl zur 
KoUisionsvermeidung als auch zur Optimierung der Be- 
wegungsabl&ufe. 

Ist zusatzlich zum Transport schritt noch eine Lage- 
veranderung des Werkstfickes erforderlich, so ist eine 
Zwischenablage oder Orientierstation erforderlich. Die- 
se Orientierstation ist mit den erforderlichen Freiheits- 
graden zur Manipulation des Werkstiickes ausgestattet 

Der prinzipielle Aufbau einer solchen Einrichtung ist 
am Beispiel einer Presse mit Beschickungs- und Entnah- 
mevorrichtung und einer Teileablage in der 
DE 32 33 428 beschrieben. 

Dieses System fiihrt folgende Transportschritte aus: 
Transporteinheit 1 (Entnahmefeeder) fuhrt in die geoff- 
nete Presse (Horizontalbewegung), senkt ab bis auf das 
zu iransportierende Teil (Vertikalbewegung), entnimmt 
das Teil und fUhrt auf einer entsprechend programmier- 
ten Bahn bis zur Zwischenablage. Auf der Zwischenab- 
lage wird das Teil abgelegt und erhUlt ggf . eine Lagever- 
anderung. die der Einlegesituation der nSchsten Um- 
formstufe angepaBt ist. 

Transportsystem 2 (Einlegefeeder) nimmt das ggf. la- 
geveranderte Teil und transportiert es auf einer vorge- 
gebenen Bahn zur nachsten Umformstufe. Nach dem 
Ablegen des Teiles fiihrt das Transportsystem in eine 
Parkstellung, um einen kollisionsfreien Umformvorgang 
zu ermoglichen. Die vorgegebene Transportbahn be- 
steht in der Regel aus einer sich uberlagemden Hori- 
zontal- und Vertikalbewegung. 

Diese im Prinzip in der Praxis bewahrte Automatisie- 
rungs-Einrichtung hat nun den den wesentlichen Nach- 
teil darin. daB zwischen den Bearbeitungssstufen ein 
entsprechend groBer Abstand vorhanden sein muB, was 
zu entsprechend langen Anlagen fQhrt Bel GroBteilstu- 
fenpressen sind grdBere Pressensttoderweiten in 
Durchlaufrichtung der Telle erforderlich, da ftir die Um- 
formung hohe Pressensteifigkeiten gefordert werden, 
ist jedoch eine mdglichst geringe St&nderweite wQn- 
schenswert Durch die Tatsache von 2 unterschiedlichen 
Transporteinrichtungen (Belade- und Entnahmefeeder) 
ist auch eine Vielzahl von teilegebundenen Transport- 
mitteln wie Feederspinnen, Ablageschablonen usw, er- 
forderlich. 



Aufgaben und Vorteile der Erfindung 

Der Erfindimg liegt die Aufgabe zugrunde, die vorge- 
nannten Nachteile zu vermeiden und insbesondere ein 
5 massearmes, mit hoher Geschwindigkeit fahrbares 
Transportsystem zu erhalten, bei dem keine Zwischen- 
ablage erforderlich ist. 

Erfinderisch wird vorgeschlagen, diese Aufgabe 
durch ein Transportsystem mit drei unterschiedlichen 

10 Anti-iebssystemen entsprechend dem Oberbegriff und 
den kennzeichnenden Merkmalen der jeweiligen 
Hauptanspniche zu losen. 

In den Unteransprtichen sind vorteilhafte und zweck- 
maBige Weiterbildungen der in den HauptansprQchen 

15 angegebenen Antriebssysteme angegeben. Der Grund- 
gedanke der Erfindung liegt darin, zwischen zwei Um- 
fbrmstationen einen eigenen oder von der Presse ange- 
triebenen, sowohl als Entnahme- wie auch als Einlege- 
gerat arbeitenden Feeder vorzuschlagen, der zusStzlich 

20 noch einen oder mehrere Antriebe f iir ein ggf. erforder- 
liches Verschwenken der Feederspinne bzw. Telle in 
und quer zur Teiletransportrichtung enthalt und auch 
ein evtL Drehen der Teile ermdglicht Die sonst erfor- 
derliche Zwischenablage kann entf alien. 

25 Gem&B der Erfindung sind in dem eigentlichen Trans- 
portkopf oder Transportwagen, die zur Lageverande- 
rung der Teile erforderlichen Freiheitsgrade integriert 
Weiterhin ist es mit dem erHndungsgemSBen Transport- 
system moglich, sowohl Transferpressen mit kleineren 

30 Werkzeugstufenabstanden als auch PressenstraBen mit 
groBen Werkzeugabstanden zu automatisieren. 

Durch die zentrale Anordnung von jeweils nur einem 
Feeder zwischen den Bearbeitungsstationen wird 
gleichzeitig, im Gegensatz zum separaten Einlege- und 

35 Entnahmefeeder bei verketteten PressenstraBen bzw. 
Tragschienen mit Saugem oder Greifersystemen bei 
GroBteilpressen, eine Reduzierung der mechanischen 
Bauelemente erreicht 
Durch Einzelantriebe verwirklicht die Erfindung das 

40 Prinzip eines vdllig unabhangigen Antriebs mit den ent- 
sprechend erforderlichen Freiheitsgraden, d. h. daB der 
Werkstucktransport von einer zu nachsten Bearbei- 
tungsstation vollig unabhUngig von einem Zentralan- 
trieb durch einzeln programmierbare Antriebe erfolgt, 

45 Hierdurch ist es nicht mehr zwingend erforderlich, daB 
die StoBelbewegung aller nebeneinander liegenden 
Pressenstufen gleichzeitig erfolgt. Vielmehr konnen die 
Transportbewegungen der Werkstucke und die Bear- 
beitungsvorgange in den einzelnen Stationen zeitlich 

50 versetzt stattfmden, wodurch auch bezogen auf die 
Presse, ein gtinstigeres Lastkollektiv erreicht wird. 
Seibstverstandlich muB die Steuerung der Presse und 
insbesonders die Bewegungen des Feeders so gestaltet 
werden, daB keine Kollisionen entstehen. Die Bewegun- 

55 gen der einzelnen Feederachsen laufen mit dem Pres- 
senantrieb zwangsl^ufig elektrisch synchron. Bei dem 
am Feeder vorhandenen Freiheitsgraden zur Lagever- 
andenmg der Werkstacke ist die Freigangigkeit der 
Feederspinne zum Oberwerkzeug bei Einlegen bzw. 

60 Entnehmen gcwahrleistet. Insbesondere wird durch die 
Mdglichkeit einer Teileschraglage die Freigangigkeit 
verbessert. 

Durch die Einzelantriebe des Transfers fur jeden 
Transportschritt konnen insbesondere durch Phasen- 
65 verschiebungen grOBere Abstande der Werkzeugsiufen 
zueinander kompensiert werden, so daB auch Einzel- 
pressen in PressenstraBen beschickt werden k6nnen, 
ohne daB es eine Verschlechterung der Freigangigkeit 
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ribt Durch die Hexibilitat des separat schwenkbaren 
Feederkopfes ist auch eine optimale Teilelage im Werk- 

^^EHe^d?eT\ntriebssysteme kennzeichnen folgende 
Merkmale: ^ 

1. Teleskopf eeder 

Dieses Antriebssystem hat im wesentlichen lineare 
Fflhrungssysteme. Durch die Konstruktion wird erne un- lo 
terschiedliche Geschwindigkeitsverteilung der einzel- 
nen Antriebsstrange erreicht. Ein sehr vorteilhaftes Er- 
gebnis ist dabei. daB der AntriebsteU mit der germgsten 
Masse die hdchste Beschleunigung und Geschwindig- 
keit erhait Das System verfiigt Ober eine auBerordent- 15 
lich gut verteilte Dynamik und benotigt damit nur eine 
relativ geringe Antriebsleistung. 

2. Gelenkarmfeeder 

Der Teiletransport ist durch einen rotatorischen Be- 
wegungsablauf gekennzeichnet. Ohne groBen konstruk- 
liven Auf wand kann dabei das Teil auch urn die vertika- 
le Achsc gedreht werden. 
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3. Paraliellogrammf eeder 
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Ein groBer Vorteil ist die Oberlagening von Linear- 
und Schwenkbewegung. GroBe Wege zwischen den Be- 
arbeitungsstationen kdnnen in kfirzcster Zeiteinheit zu- 30 
rQckgelegt werden. Auch bei geringen Abstanden der 
Bearbeitungsstationen ist durch das einfache Schwen- 
ken ohne Unearbewegung ein schneller Teiletransport 

moglich. ^ ^ J 

Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfmdung er- 35 
geben sich aus der Beschreibung und den beigefQgten 
zugehorigen Zeichnungen. Dabei sind die vorstehend 
genannten und die nachstehend noch zu erlautemden 
Merkmale beliebige AusfOhrungsbeispiele. In anderer 
Kombination oder in Alieinstellung ist das Be- und Ent- 40 
ladegerat auch verwendbar, ohne den Rahmen der vor- 
liegenden Erf indung zu verlassen. 

Die 3 Antriebssysteme haben auch jeweils 3 Frei- 
heitsgrade bzw. Bewegungen gemeinsam: 

45 

1. Eine horizontale Bewegimg in und gegen die Tei- 
letransportrichtung linear oder durch Schwenkbe- 
wegung. . • 

2. Eine vertikale Hubbewegung als Lmcarbewe- 

gung. . ^ 

3. Eine Unearbewegung quer zur Transportrich- 

tung. 

Diese 3 Bewegungen werden jeweils einmal exempla- 
risch beschrieben und m den weiteren Figuren darauf 55 
Bezug genommen. Die einzelnen Figuren der AusfUh- 
rungsbeispiele zeigen: 

Teleskopf eeder Fig. 1 bis 13 

Fig. 1—3 einen LSngsschnitt durch eine Transferpres- 
se mit einem Zentralfecder bei den Funktionen 

— Teilentnahme 

— Teil einlegen 

— Wartestellung 

Fig. 4, 5 eine Darstellung in Transportrichtung mit 2 
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durch einen Zentralfecder verketteten Pressen ais Bei- 
spiel einer PressenstraBe 

Fig- 6, 7 Darstellung quer zur Transportrichtung m 
verschiedenen Werkzeug-Einlegestellungen 

Fig. 8 Darstellung nach Fig. 6 in altemativer Ausfuh- 
rungsfonn der vertikalen Verf ahrbarkeit 

Fig- 9a, 9b eine Einzeldarstellung mit Verschwenk- 
barkeit der Feederspinne nach Fig- 8 

Fig. 10 eine Einzeldarstellung des Teleskopsystems 

Fig- 1 1 einen Schnitt A-A nach Fig. 10 

Fig. 12 eine alternative Ausfuhningsform nach 
Fig. 10 fur die Verschwenkbarkeit der Feederspinne in 
oder gegen Transportrichtung 

Fig. 13 einen Schnitt B-B nach Fig. 12 

. Gelenkarmfeeder Fig. 14— 33 

Fig. 14 Darstellung von 2 Pressen mit Gelenkarmfee- 
der in Transportrichtung 

Fig. 15 Darstellung von Fig. 14 quer zur Transport- 
richtung 

Fig. 16 Darstellung entsprechend Schnittlinie K-K in 
Fig. 14 

Fig. 17, 18 EinzeldarsteDungen des Gelenkarmes ge- 
maflFig. 14 

Fig. 1 9 Darstellung gemaB Schnittlinie C-C in Fig. 1 7 
Fig. 20 konstruktive Variante der Ausfuhrung gemSB 
Fig. 14 

Fig. 21 Darstellung von Fig. 20 quer zur Transport- 
richtung 

Fig. 22 Darstellung entsprechend Schnittlinie D-D in 
Fig. 20 

Fig. 23, 24 Einzeldarstellung des Gelenkarmes gemaB 
Fig. 20 

Rg. 25 Darstellung gemaB Schnittlinie E-E in Fig. 24 
Fig. 26 Einzeldarstellung des Gelenkarmes als weite- 
re konstruktive Variante 

Fig. 27 Darstellimg gem^B Schnittlinie F-F in Fig. 26 
ohne 2. Gelenkteil 
Fig- 28 schematischer Ablauf des Teiletransportes mit 

Gelenkarm nach Fig. 26 

Fig. 29 alternative Feederkonstruktion mit geander- 
ter Gelcnkarmanordnung 

Fig. 30 Darstellung von Fig. 29 quer zur Transport- 
richtung 

Fig. 31 Feederkonstruktion fur kurze Abstande der 
Bearbeitungsstationen 

Fig. 32 Darstellung von Fig. 31 quer zur Transport- 
richtung 

Fig. 33 Darstellung gemaB Schnittlinie G-G in Fig- 31 
Paralleiogranunf eeder Fig. 34—41 

Fig. 34 Darstellung von 2 Pressen mit Parallelo- 
grammfeeder in Transportrichtung 

Fig. 35 Darstellung von Fig. 34 quer zur Transport- 
richtung 

Fig. 36 Einzelheitdes Parallelogrammfeeders 
Fig. 37 Einzelheit entsprechend Schnittlinie H-H in 
Fig. 36 

Fig. 38 konstruktive Variante der AusfQhrung gemaB 
Fig. 34 

Fig. 39 alternative Ausfuhrungsform nach Fig. 38 
Fig. 40 Darstellimg von Fig. 39 quer zur Transport- 
richtung 

Fig. 41 Darstellung gemaB Schnittlinie J-] in Fig. 39 
Fig. 42 einen Langsschnitt durch eine Transferpresse 
mit einem Ober die Presse angetricbenen Tcleskopfee- 
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der und 

Fig. 43 eine vergrdBerte DarsteUung zweier benach- 
barter Bearbeitungsstuf en nach Fig* 42 

Hebelarmantrieb fiir Teleskopfeeder Fig. 44—49 5 

Fig. 44 DarsteUung eines Hebelarmantriebs fiir einen 
Teleskopfeeder im Langsschnitt durch eine Pressenstra- 
Be 

Fig. 45 die DarsteUung von Fig. 44 jedoch quer zur 10 
Transportrichtung 
Fig. 46 eine Einzelheit "X^ nach Fig. 45 durch den 

Auf nahmewagen fur die Feederspinne 

Fig. 47 eine alternative Ausfuhrungsform nach 
Fig. 44 in einem Langsschnitt durch die PressenstraBe 15 

Fig. 48 die DarsteUung nach Fig. 47 quer zur Trans- 
portrichtung und 

Fig. 49 einen Schnitt gemaB A- A nach Fig. 47. 



Beschreibung Teleskopfeeder Fig. 1 — 13 
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In den Fig. 1 bis 3 sind beispielhaft 2 Umformstufen 
einer Transfer- oder GroBteU-Stufenpresse 1 darge- 
steUt Die sichtbaren Hauptbauteile der Presse 1 sind: 
Bin Oder mehrere KopfstQcke 2, Sttoder 3, 4, 5, StdBel 6, 25 
7 und Schiebetische 8. ]ede Bearbeitungs- oder Um- 
formstufe 10, 11 enthait ein Umformwerkzeug beste- 
hend aus dem am StoBel befestigten Oberwerkzeug 12 
und dem auf dem Schiebetisch 8 befindUchen Unter- 
werkzeug 13. 30 

Im dargesteUten Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 1 bis 
3 ist fur den Transport des jeweiligen Teiles oder Werk- 
stuckes 14 ein zentral. d. h. zwischen zwei Bearbeitungs- 
stationen 10, 11 angeordneter Teleskopfeeder 15 vorge- 
sehen. 35 

Dieser Teleskopfeeder 15 besteht aus einer teUege- 
bundenen Feederspinne 16, 16' mit Saugn^pfen 17, ei- 
nem in und quer zur Transportrichtung 78 verschiebba- 
ren bzw. verschwenkbaren Aufnahmewagen 18 fur die 
Feederspinne 16, einem 3fach Teleskopschlitten 19 mit 40 
Bewegungs- und Antriebsmittel fOr eine Horizontalbe- 
wegung sowie einer vertikal verfalirbaren Hubeinrich- 
tung 9 mit KugelroUspindelsystem 21, die durch einen 
programmierbaren Antrieb 22 verfahrbar ist Die Hub- 
saule ist in einem Schlitten 23 gelagert, der querverfahr- 45 
bar zur Teiletransportrichtung 78 in Linearf tthrungen 24 
angeordnet ist Somit verfugt der Teleskopfeeder 15 
fiber 5 Freiheitsgrade. 

Die Fig. 1 bis 3 unterscheiden sich lediglich in der 
Lage der Teleskopschlitten 19 und zeigen verschiedene 50 
Arbeitsfolgen. In Fig. 1 wird das in Bearbeitimgsstuf e 10 
umgeformte TeU 14 entnommen und zu der Bearbei- 
tungsstuf e 11 transportiert Wfihrend diesem Transport- 
schritt findet eine Lageveranderung des Teils 14 statt, 
um eine Anpassung auf das Unterwerkzeug 13 der fol- 55 
genden Bearbeitungsstuf e zu erreichea 

Fig. 2 zeigt die voUzogene LageSnderung und das TeU 
14 befindet sich vor dem Unterwerkzeug 13 in der Bear- 
beitungsstufe 11. Gleichzeitig ist durch die program- 
mierbaren Antriebe eine optimale Vcrfahrbahn far den eo 
Teiletransport gewahrleistet Auch die Freigangigkcit 
bezogen auf die Lage des StoBels 7 und evtL Stdrkanten 
durch das Oberwerkzeug 12, kann sichergesteUt wer- 
den. 

Fig. 3 zeigt den Teleskopfeeder 15 in WartesteUung 65 
wahrend des Umformvorganges. Eine phasenverscho- 
bene StdBellage ist ebenfalls erkennbar. Fur einen 
Werkzeugwechsel kann die Feederspinne 16, 16' auf 



dem am Schiebetisch 8 befestigten Absteckhaiter 25 ab- 
gesteckt werden. Der Absteckhaiter 25 ist mit einer 
Hub- und Schwenkeinrichttmg versehen. 2 Absteckhai- 
ter 25 sind stimseitig vom Werkzeug 12/13 auf dem 
Schiebetisch angebracht und die Feederspinne 16, 16' 
kann bei dem Ausfaliren der Schiebetische 8 oberhalb 
vom Werkzeug 12/13 abgesteckt sein. AuBerhalb der 
Presse kann die Feederspinne 16, 16' zum leichteren 
Weciisel um 90"^ durch den Absteckhaiter 25 ausge- 
schwenkt werden. Absteckeinrichtung 30 zeigt eine al- 
ternative L5sungsmoglichkeit mit Spinnenwechselwa- 
gen. 

Naturlich beschrankt sich die in den Fig. 1 bis 3 dar- 
gestellte Ausfuiirungsform nlcht auf eine Transfer- oder 
GroBteilstufenpresse, sondem kann auch bei Pressen- 
straBen mit einem relativ geringen Abstand von Presse 
zu Presse eingesetzt werden. 

Bei grdBeren Pressenabstanden empfiehlt sich eine 
Ausfuhrung nach Fig. 4 und Fig. 5. 

Prinzipiell sind die Bewegungsabl^ufe die gieichen 
wie in den vorher beschriebenen Fig. 1 —3. Da bei einer 
Automatisiertmg einer PressenstraBe grdBere Verfahr- 
wege mdglich sind, wird bei diesem Ausf uhrungsbeispiel 
dieser Aufgabe durch besondere konstruktive Merkma- 
le Rechnung getragen. So ist eine 2fach Halterung der 
Teleskopschlitten 19 vorgesehen. Diese Halterung be- 
steht aus 2 Hubeinrichtungen 26 zum vertikalen Verfah- 
ren des Teleskopfeeders 15. Das vertikale Verfahren 
bewirkt der Antrieb 22 Ober ein Verteilgetriebe 27, wel- 
ches mit den Wellen 28 gekoppelt ist Die Wellen 28 
tragen an ihren Enden Zahnriemenscheiben 29, die eine 
Linearbewegung auf an den Hubsaulen 26 befestigten 
Zahnriemen 34 bewirken (Fig. 8). Statt des Zahnriemen- 
triebs konnen z. B. auch nicht naher dargestellte Zahn- 
r^der mit an den Hubsaulen 26 verbundenen Zahnstan- 
gen verwendet werden. 

Fur den beim Werkzeugwechsel erforderlichen Aus- 
tausch des teilegebundenen Zubehors (Feederspinne 16) 
wird eine fahrbare Absteckeinrichtung 30 vorgeschla- 
gen. Bei dem Werkzeugwechsel wird nach dem Absiek- 
ken der Feederspinne 16 die Absteckeinrichtung 30 wie 
auch der Schiebetisch 8 mit dem Werkzeug 12/13 aus 
dem Pressenraum gef ahren. 

wahrend Fig- 4 das Entnehmen des Teiles 14 darstellt 
ist in Fig. 5 das lageveranderte Teil 14 vor dem Ablegen 
auf das Unterwerkzeug 13 zu sehen. 

Die Pressen konnen zueinandcr mechanisch mit 
durchgehender Antriebswelle synchronisiert angetrie- 
ben sein oder eine eiektrische Synchronisation aufwei- 
sea 

Eine DarsteUung quer zur Transportrichtung entspre- 
chend Fig. 1 bis 3 zeigt Fig. 6 und Fig. 7. Das gesamte 
Feedersystem 15 ist uber eine Halterung 33 an den Stan- 
dem 4 befestigt 2 Bewegungen sind aus diesen Fig. 6 
und 7 ersichtlich: 

— Verschwenkimg der Feederspinne 16, 16', nahe- 
re Eriauterung Fig. 9 

— horizontale Querverfahrung des Teleskopfee- 
ders 15. 

Die Querverfahrung des Schlittens 23 bewirkt der 
programmierbare /^trieb 31 durch Drehung eines Ge- 
winde- oder Kugebx)llspindelsystemen 32. Der Schlitten 
23 bewegt sich in LinearfQhrungen 24 und verfahrt da- 
mit letztendlich die Feederspinne 16, 16'. Dieses Verfah- 
ren kann sowohl als einmalige Einstellung im Sinne ei- 
ner ROstachse erfolgen, als auch bei jedem Transport- 
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hub als Produktionsachse moglich sein. Im Gegensatz 
zur waagrecht angeordneten Feederspinne 16, 16' in 
Fig. 6 zeigt Rg. 7 eine geschwenkte Feederspinne 16, 

16' 

Ein evtl erforderlicher vertikaler Hub wOrde durch 
Antrieb 22 und Gewinde- oder Kugelrollspindel mit 
Mutter 21 ermdglicht sowohl ais Rust- wie auch als 
Produktionsachse. , . . , . 

Fig. 8 zeigt ein Ausfahrungsbeispiel gemaB einer 
PressenstraBe nach Fig. 4 und Fig. 5 in DarsteUung quer 
zur Transportrichtung. Auch hier ist das gesamte Fee- 
dersystem uber eine Halterung 33 an den PressenstSn- 
dern 4 befestigt. Die vertikale Bewegung der Hubein- 
richtung 26 und den damit verbundenen Komponenten 
erfolgt jedoch tiber einen mit Klemrastucken 35 befe- 
stigten Zahnriemen 34, der uber Umlenkrollen 36 mit 
der Zahnriemenscheibe 29 verbunden ist. Die ortsfeste 
Zahnriemenscheibe 29 wird durch den Antrieb 22 gc- 
dreht und der Zahnriemen 34 fuhrt eine lineare Bewe- 
gung aus und damit auch die Hubbewegung der Hub- 
einrichtung 26. 

Fig. 9a und Fig. 9b zeigen den Aufnahmewagen 18 far 
die Feederspinne 16, 16' als vergroDerte DarsteUung 
von Fig. 8. Der Aufnahmewagen 18 ist an der Hubein- 
richtung 26 schwenkbar gelagert. Die Schwenkachse 37 
liegt innerhalb des Teiles 14. Die ganze Schwenkeinrich- 
long ist in 2 kreisbogenfdnnlgen Segmenten 38 mit FUh- 
rungssteinen 39 gelagert Das Verschwenken bewirkt 
ein Ritzel 40 m Verbindung mit einem ebenf alls kreisbo- 
genfOrmigen Zahnsegment 41. Angeordnet ist der Ver- 
schwenkantrieb auf dem ersten Teleskopschlittcn 42 
(Fig. 10). 

Fig. 9b zeigt eine um den Winkel Wl verschwenkte 

DarsteUung. 

In Fig. 10 ist die Befestigung der bogenfdrmigen Seg- 
mentfuhrung 38 und des Zahnsegmentes 41 an der Hub- 
einrichtung 26 erkennbar. Die Ftihrungssteine 39 sind 
uber Halter 43 mit dem Tragrohr 44 des ersten Tele- 
skopschlittens 42 verbunden. Auf dem Tragrohr 44 be- 
findet sich der Getriebemotor 45, der uber gekuppelte 
und gelagerte Wellen 46 das Zahnritzel 40 antreibt. In 
Zusammenhang mit dem Zahnsegment 41 bewirkt eine 
Drehung des Ritzels 40 ein Schwenken des gesamten 
Teleskopschlittcn 19 quer zur Teiletransportrichtung 
um die Schwenkachse 37. 

Weiterhin ist in Fig. 1 0 die Riemenf Qhrung der 3 Tele- 
skopschiitten, 42. 47. 48 dargestellt Im ersten horizonta- 
len ortsfesten Teleskopschlittcn 42 ist in dem Tragrohr 
44 eine angetriebene Zahnriemenscheibe 49 mit Um- 
lenkrollen 50 gelagert Zur FQhnmg des zweiten Tele- 
skopschlittcn 47 dienen ebenfalls am Tragrohr 44 befe- 
stigte Linearfuhrungen 57. Der Zahnriemen 51 ist uber 
IClemmstOcke 52 mit dem Tragrohr 53 verbunden und 
bewegt dadurch den 2. Teleskopschlittcn 47. Statt eines 
Zahnriementriebes k6nnten auch analoge Antriebsmit- 
tel verwendet werden, wie z. B. ein Zahntricb. 

Im Tragrohr 53 des zweiten Teleskopschlittens 47 ist 
ein Zahnriemen 54 mit Umlenkriemenscheiben 55 gela- 
gert Dieser Zahnriemen 54 hat eine feste Verbindung 
zum Tragrohr 44 Qber die Klemmung 56. AuBerdem ist 
der Zahnriemen 54 uber Klemmung 56' mit dem Trag- 
rohr 62 des dritten Teleskopschlittcn 48 verbunden. 

Wird nun die Zahnriemenscheibe 49 durch Antrieb 58 
(Fig. 11) angetrieben, so filhrt der Zahnriemen 51 eine 
horizontale Bewegung mit der Geschwindigkeit VI aus. 
Durch diese Bewegung wird gleichzeitig die Umlenkrol- 
le 55 gedreht imd damit fahrt auch der Zahnriemen 54 
eine horizontale Bewegung mit der Geschwindigkeit V2 



aus. Die Geschwindigkeiten VI und V2 flberlagem sich 
und addieren sich somit Der Zahnriemen 59 des 3. Tele- 
skopschlittens 48 ist fiber die Klenmiung 60 f est mit dem 
Tragrohr 53 verbunden. Klenmistuck 60' verbindet die 
5 Zahnriemen 59 mit dem Geh^use des Aufhahmewagens 
18. Am Tragrohr 53 befestigte LinearfQhrungen 61 die- 
nen zur Fuhrung des dritten Teleskopschlittens 48. Der 
bereits ffir den 2. Teleskopschlittcn 47 geschilderte Be- 
wegimgsablauf setzt sich nun fort und zu der Geschwin- 

10 digkeit VI und V2 addiert sich nun die Geschwindigkeit 
V3 des Zahnriemen 59 zu der Endgeschwindigkeit V. 
Mit dieser Endgeschwindigkeit V wird nun das eigentli- 
che Teil 14 durch den Aufnahmewagen 18 transportiert 
Durch den Bewegungsablauf der Teieskopschiitten 

15 47, 48 und des Aufnahmewagens 18 ist nun auch das 
bereits geschilderte auBerordentiich gunstige Beschieu- 
nigungs- und Verzdgerungsverhalten deutlich erkenn- 
bar. Denn nicht das gesamte System wird maximal be- 
schleunigt bzw. verzogert, sondem durch die Addition 

20 der Geschwindigkeiten ist auch eine auBerst sinnvolle 
Aufteilung der Beschleunigungen gegeben. Das Ziel ei- 
ner hohen Teiletransportgeschwindigkeit wird mit einer 
relativ geringen Antriebsleistung erreicht Durch die 
ebenfalls gfinstigen Massenverteilungen sind auch h6- 

25 here Beschleunigungen und Verzogerungen und da- 
durch ein sehr schnelles Transportsystem gegebea 

In Fig. 10 ist ein weiterer Zahnriemen 63, mit An- 
triebs-Zahnriemenscheibe 64, Umlenkrollen 65 und 
Zahnriemenscheibe 66, 67 dargestellt Dieser Rieraenan- 

30 trieb dient zum Schwenken der Feederspinne 16 um den 
Drehpunkt68. 

Fig. 11 zeigt eine Schnittdarstellung entsprechend 
dem Schniuverlauf A- A in Fig. 10. Der Antrieb ffir die in 
Fig. 10 beschriebenen 3fach Teleskopschlittcn 19 ist mit 

35 der Nr. 58 gekennzeichnet Dieser Antrieb steht in Ver- 
bindung mit der Zahnriemenscheibe 49, die beginnend 
mit 21ahnriemen 51, wie geschildert die Horizontalbewe- 
gtmg ausidst 

Der progranmigesteuerte Antrieb 69 bewirkt eine 

40 teileangepaBte Verschwenkung der Saugerspinnen um 
die Drehachse 68 in und gegen Transportrichtung. Als 
Mittel hierzu dienen: Zahnriemenscheiben 64, die uber 
eine im Tragrohr 53 gelagerte Welle 70 miteinander 
verbunden sind, Zahnriemen 63 und Zahnriemenschei- 

45 ben 67. Zur Erhohung des Drehmomentes kann zwi- 
schen Zahnriemenscheibe 67 und Feederspinne 16. 16' 
ein Planetengetriebe 71 eingebaut werden. Linearffih- 
nmgen 77 sind ffir die horizontale Bewegung des Auf- 
nahmewagen 18 vorgesehen. 

50 F^g* 12 und Fig. 13 zeigen eine Ausffihrungsaltemati- 
ve ffir das Schwenken der Feederspinne 16, 16' nach 
Fig. 10 und 11. Bedingt durch Teilegeometrie und Frei- 
gSngigkeit bei dem Transportschritt kann es gfinstiger 
sein, nicht um den Drehpunkt 68, sondem um den Dreh- 

55 pimkt 73 die Feederspinne 16, 16' zu schwenken. Da der 
Drehpunkt 73 im Werkstfick 14 liegt, kann die Lagcan- 
derung und Anpassung der anderen Fahrachsen, somit 
einfacher durchgeffihrt werden. Neben den bereits aus- 
ffihrlich beschriebenen Antriebselementen 69, 64, 63 

60 und 67 ist ffir das Schwenken die Ritzelwelle 74 und das 
Zahnsegment 75 erforderlich. Bei Drehung des An- 
triebsntzel 74 schwenkt das GehEuse 72 mit den Fee- 
derspiimen 16, 16' um den Mittelpunkt bzw. Drehpunkt 
73 des Zahnsegmentes 75. Das Geh^use 72 ist dabei in 

65 dem Ffihningssystem 76 gelagert und gef fihrt 
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Beschreibung Gelenkarmf eeder Fig. 14—33 

Fig. 14 bis 16 zeigt den prinzipiellen Aufbau und den 
Bewegungsablauf des Gelenkarmfeeders, Zus&tzlich zu 
der bereits bei dem Teleskopfeeder beschriebenen Ver- 5 
stellachse, quer zur Transportrichtung, wird die hori- 
zontale Bewegung in und gegen die Teile-Transport- 
richtung 78 durch den Antrieb 154, Zahnriemenscheibe 
155, Zahnriemen 156, an dem der Feederschlitten 23 
befestigt ist, und Zahnriemenscheibe 157 durchgefQhrt 10 
Den Vertikalhub bewirkt Antrieb 220, der die Zahnrie- 
menscheibe 221 antreibt. die auf den Zahnriemen 222 
wirkt, welcher mix Spanneiementen 225 befestigt ist Am 
Feederschlitten 23 befmden sich Umlenkrollen 223 und 
Zahnriemenscheiben 224. Die bei dem Antrieb des 15 
Zahnriemens 222 entstehenden Zugkrafte bewirken 
zwangslaufig die Vertikalbewegung des Feederschlitten 
23. Diescr Antrieb zur Erzeugung des Vertikalhubes 
entspricht dem Patent DE 32 33 428 des Anmelders, auf 
welches hier ausdrucklich verwiesen wird. Am unteren 20 
Ende der Hubeinrichtung 26 ist ein Gelenkarm 79 waag- 
recht angeordnet Der Gelenkarm besteht aus einem 
ersten Gelenkteil 80 und einem zweiten Gelenkteil 81. 
Ein am zweiten Gelenkteil 81 befestigtes Traggelenk 82 
halt die Feederspinne 16, 16' und verfOgt uber 2 Frei- 25 
heitsgrade: 

1. Schwenken in und gegen die Transportrichtung 
und 

2. Schwenken quer zur Transportebene, nahere Be- 30 
schreibung Fig. 17 und Fig. 18. In Fig. 14 und 
Fig. 16 ist auch die Mdglichkeit, das Teil 14 urn die 
vertikale Achse zu drehen, dargestellt 



Somit sind zur Lageveranderung des Teiles 14 insge- 35 
samt 6 Bewegungsmoglichkeiten vorhanden. 

Fig. 15, 17 und Fig. 18 zeigen konstruktive Details des 
Gelenkarmes 79. Die Drehung des Gelenkarmes 79 be- 
wirkt der Antrieb 83 fiber die Zahnriemenscheibe 84, 
Zahnriemen 85 und Zahnriemenscheibe 86. HierfUr ist 40 
die Zahnriemenscheibe 86 fest verbunden mit dem Ge- 
hause 87 des ersten Gelenkteiles 80. Diese Drehbewe- 
gung wird durch einen weiteren Zahnriemenantrieb, be- 
stehend aus Zahnriemenscheiben 88 imd 90 und Zahn- 
riemen 89 an das zweite Gelenkteil 81 weitergeleitet 45 
Hierzu ist die Zahnriemenscheibe 88 drehfest an einer 
Hulse 91 befestigt, die wiederum am imteren Ende der 
Hubeinrichtung 26 befestigt ist. Die Zahnriemenscheibe 
90 ist drehfest an der die beiden Gelenkteile 80. 81 ver- 
bindenden Hulse 92 befestigt Die HOlse 92 ist drehbar 50 
im 1. Gelenkteil 80 gelagert und drehfest mit dem Z 
Gelenkteil 81 verbunden. Aufgrund dieser Konstniktion 
bewirkt das Drehen des 1. Gelenkteils 80 zwangslSufig 
eine Drehung der Hulse 92 und damit eine Drehung des 
2. Gelenkteiles 81. Beispielhaft zeigt 55 

Fig. 18 eine Stellung nach einer 90** -Drehung des 1. 
Gelenkteiles 80. Die bereits erwahnten 2 Freiheitsgrade 
des handeisQblichen Traggelenks 82 bewirken die bei- 
den Antriebe 93 und 94. 

GemaB Fig. 19 sind diese Antriebe 93 und 94 fiber 60 
Zahnriementriebe 95 und 96 mit dem Traggelenk 82 
verbunden. Wahrend Antrieb 93 in Verbindung mit 
Zahnriemenantrieb 95 ein Schwenken des Traggelenks 
82 und damit der Feederspinne 16, 16' in und gegen die 
Transportrichtung ermSglicht (Pfeil 97, Fig. 17), kann 65 
fiber Antrieb 94 und Zahnriementrieb 96 das Tragge- 
lenk 82 quer zur Transportrichtung schwenken. Durch 
entsprechend programmierte Antriebe k5nnen somit 



auch schwierigste Transportschritte mit Lage^nderung 
der Telle realisiert werden. 

Bei dem Ausffihrungsbeispiel gemaB Fig. 20 bis 22 ist 
das Drehen des Teiles bzw. Werkstfickes 14 um die ver- 
tikale Achse nicht vorgesehen. Weiterhin wird das han- 
delsubliche Traggelenk 82 durch eine Konstruktionsal- 
temative mit einem Freiheitsgrad ersetzt 

Einzelheiten dieses Gelenkarmes 98 zeigen die 
Fig. 23 bis 25. 

Die Drehbewegung des Gelenkarmes 98 um die verti- 
kale Achse erzeugt ein ortsfest an der Feedertraverse 
99 (Fig. 21) befestigter Zahm-iemen 100, Bei einem hori- 
zontalen Transportschritt 78 des Gelenkarmfeeders 
wird durch den Zahnriemen 100 die Zahnriemenscheibe 
101 zwangsangetrieben. Die Drehbewegung der Zahn- 
riemenscheibe 101 wird fiber eine Keilwelle 102 an ein 
Zahnritzel 103 weitergeleitet. Zahnritzel 103 treibt das 
Zahnrad 104 an, welches fest mit Gehause 87 des 1. 
Gelenkteils 80 verbunden ist Der Bewegungsablauf der 
Schwenkbewegung des 1. Gelenkteils 80 entspricht dem 
unter Fig. 17 beschriebenen Ablauf. Der 2. Gelenkteil 

105 ist fiber sein Gehause 106 fest mit der Hfilse 107 des 
ersten Gelenkteils 80 verbunden. Die auf der Hulse 107 
befestigte Zahnriemenscheibe 90 leitet beim Drehen des 
1. Gelenkteils 80 eine Drehbewegung an den 2. Gelenk- 
teil 105 weiter. Bild 24 zeigt hierbei die Stellung nach 
einer 90** -Drehbewegung des 1. Gelenkteiles 80. 

Die Zahnriemenscheibe 108 ist fiber die Hulse 109 
fest mit dem Gehause 87 des ersten Gelenkteils 80 ver- 
bunden. Diese Zahnriemenscheibe 108 treibt fiber den 
Zahnriemen 110 die Zahnriemenscheibe 111, die mit der 
Halterung 112 der Feederspinne 16, 16' verbunden ist, 
an. Die ubersetzung der Zahnriementriebe des 1. Ge- 
lenkteils und des 2. Gelenkteils muB genau definiert sein 
und kann z. B. 1 : 2 und 2 : 1 betragen, wodurch gew^hr- 
leistet ist, daB die Halterung 112 der Feederspinne 16, 
16' w§hrend der Drehbewegung des Gelenkarmes keine 
Drehbewegung um die vertikale Achse ausfuhrt Somit 
wird das Teil 14 ebenfalls nicht um seine vertikale Achse 
gedreht Eine Schwenkbewegung in oder gegen die ho- 
rizontale Transportrichtung 78 erfolgt fiber den Antrieb 
113. dem Winkelgetriebe 114. der Welle 115, dem Zahn- 
riementrieb Oder Zahnradtrieb 116, der Welle 117 und 
dem Zalmriementrieb 118. Der Zahnriementrieb 118 
treibt die Ritzelwelle 40 an und fiber das Zahnsegment 
41 erfolgt die Schwenkbewegung um die Schwenkachse 
73. 

Eine konstruktive Variante ffir die Ausfuhrung der 
Schwenkbewegung ist in Fig. 23 und Fig. 27 dargestellt 
Der Antrieb 1 13 ist senkrecht angebaut und treibt den 
bekannten Schwenkmechanismus fiber einen Zahnrie- 
mentrieb 118 an. 

Als weiterer Freiheitsgrad ist m Hg. 26 und Fig. 27 
das Drehen der Feederspinne 16, 16' vm die vertikale 
Achse gezeigt Zu dies em Zweck ist die Zahnriemen- 
scheibe 108 nicht fest mit dem Gehause 87 des 1. Ge- 
lenkteils 80 verbunden, sondem hat einen eigenen An- 
trieb. Dieser Antrieb besteht aus Motor 120, Zahnrie- 
mentrieb 121 und der drehbar gelagerten Hulse 122. Die 
Drehbewegung der Zahnriem.enscheibe 108 wird fiber 
den Zahnriemen 123 und der Zahnriemenscheibe 124 
auf die Halterung 112 der Feederspinne 16, 16' weiter- 
geleitet und kann diese und damit das Teil 14 drehen. 

Fig. 28 zeigt schematisch das Drehen des Gelenkar- 
mes 79 mit dem Teil 14, wobei das Teil 14 bei diesem 
Beispiel eine Drehung um 90** ausf fihrt. 

Fig. 29 und IRg. 30. Als Beispiel ffir grOBere Abstande 
der Presse bzw. Bearbeitungsstationen 10 und 11 und 
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mit Feederspinnen 16, 16' Absteckemrichtung 30 w^rd 
diese Anordnung vorgeschlagen, Zu den bekamten 
Vcrfahrachsen: horizontal und quer zur Transportnch- 
tung ist hierbei der Ocienkarm urn 90*; g€^ht ange- 
ordnet. Somit fOhrt der Gelenkarm 79 eine Schwenkbe- 5 
weffung um die Horizontalachse aus und die bisher yor- 
handene vertikale Verfahrachse entfaUt Die zweifach 
angeordneten 1. GelenkteUe 80 sind drehbar m dem 
eigentlichen Feederschlitten 23 gelagert Die Schwenk- 
bewegung wird durch folgende Antriebskette erreicht: 10 
Antrieb 125, Winkel- oder Vertcilgetriebe 126, Zahnne- 
menscheibe 127, Zahnriemen 128 und Zahnriemenschei- 

bel29. , ^ , , •, 

Der 2. Gelenkteil 81 ist am Ende des 1. Gelenkteiles 
80 drehbar gelagert Der Antrieb fiir diese Dreh- bzw. 15 
Schwenkbewegung besteht aus: Antrieb 130, Zahnne- 
menscheibe 131, Zahnriemen 132 und Zahnriemenschei- 
be 133. 

Als weitere Bewegungsmdgiichkeit kann die Feeder- 
spinne 16, 16' um ihre horizontale Achse 68 schwenken. 20 
Um diese Achse 68 schwenkt das Teil 14 in oder gegen 
die Transportrichtung 78. Dieser Schwenkantrieb be- 
steht aus: Antrieb 134, Zahnriemenscheibe 135, Zahnrie- 
men 136, Zahnriemenscheibe 137 und 138, Zahnriemen 
139 und Zahnriemenscheibe 140. 25 

Fig. 31 bis 33. FUr kleinere AbstSnde der Pressen- 
bzw. Bearbeitungsstufen 10, 11 eignet sich bevorzugt 
die Anordnung nach diesen Figuren. Als Bewegungs- 
mSgUchkeiten sind vorgesehen: Vertikaler Hub, verfah- 
ren quer zur Transportrichtung, Drehen des Gelenkar- 30 
mes 79 um die vertikale Achse und Schwenken der Fce- 
derspinne 16. 16' um den Drehpunkt 73. DerGelenkarm 
79 ist als Beispiel 2fach angeordnet, was vor allem bei 
groBfiachigeren Teilen eine sichere und stabile Trans- 
portmdglichkeit gewihrleistet. Zur Drehung um die 35 
vertikale Achse des 1. Gelenkteils 80 dient Antrieb mit 
Winkelgetriebe 141, Keilwelle 142, Vertcilgetriebe 143, 
Zahnriemenscheibe 144, Zahnriemen 145 und Zahnrie- 
menscheibe 146. 

Der Antrieb des 2. Gelenkteils 81 erfolgt durch die 40 
drehfest an der Hubeinrichtung 26 befestigten Zahnrie- 
menscheibe 147, dem Zahnriemen 148 und der Zahnrie- 
menscheibe 149. Die Schwenkbewegung des Teiles 14 in 
oder gegen die Transportrichtung 78 um den Drehpunkt 
73 bewirken der Antrieb mit Winkelgetriebe 150, die 45 
Zahnriemenscheibe 151. der Zahnriemen 152 und die 
Zahnriemenscheibe 153. Diese Zahnriemenscheibe 153 
treibt das unter Fig. 23 nSUier dargestellte imd beschrie- 
bene Schwenksysiem Ober das Ritzel 40 an. In Fig. 33 ist 
der trotz Drehung oder Schwenkung der Gelenkarme 50 
79 lineare Teiletransport dargestellt. In AbhSngigkeit 
vom Werkzeugabstand fahren die Gelenkarme 79 mehr 
Oder weniger weit in Richtung Strecklage. Ein evtL er- 
forderlicher Oberweg "S" kann durch Drehung in 
Strecklage erfolgen. 55 

Beschreibung Paralielogrammfeeder Fig. 34—41 

Fig. 34 und 35 und Einzelheiten Fig. 36 und 37 zeigen 
einen Gelenkarmfeeder, der von einem Parallelo- eo 
grammsystem angetrieben wird. Die dargestellte Aus- 
fahrung ist insbesondere ftlr grOBere AbstSnde von 
Pressen 10, 1 1 geeignet. Neben den bekannten Antrie- 
ben 154 fOr die Horizontalbewegung und Antrieb 31 
und fur ein Verfahren quer zur Transportebene findet 65 
eine vertikale Bewegung des Feederschlittens 23 durch 
den Antrieb 158, Slahnriemenscheibe 159. Zahnriemen 
160. an dem der Feederschlitten 23 befesdgt ist, und 



Zahnrie^nenscheibe 161 statt. Die Schwenkbewegung 
des Parailelogramms bewirkt der Antrieb 162 mit dem 
Winkelgetriebe 163, an dem zwei Kurbehi 164 befestigt 
sind Diese Kurbeln 164 wirken auf einen Querhebel 
165, der mit einem drehbar gelagerten Parallelogramm- 
gesttoge 166 verbunden ist Am oberen Ende ist das 
Parallelogrammgestange 166 an einem vertikal ver- 
schiebbaren Schlitten 167 drehbar befestigt Wie beson- 
ders in der Einzelheit der Fig. 36 und 37 dargestellt. sind 
am unteren Ende des Parallelogrammgestanges 166 
zwei Lagerplatten 168 befestigt, in denen Planetenritzel 
169. Sonnenrad 170 und ein Hohlrad 171 mit einem An- 
triebshebel 172 gelagert sind. Dieser Antriebshebel 172 
ist Qber den drehbar gelagerten Querhebel 173 mit dem 
Parallelogrammgestange 166 verbunden- 

Beim Schwenken der Hebel 164 durch den Antrieb 
162 macht der Antriebshebel 172 den gleichen 
Schwenkwinkel wie das Parallelogrammgestange 166. 
Bedingt durch die ZwischenrSder 169, 170 und 171 wird 
die Schwenkbewegung gegenlaufig auf den 1. Gelenk- 
teil 80 des Schwenkarmes 79 ubertragen. Am Ende der 
beiden 1. Gelenkteile 80 ist ein 2, Gelenkteil 81 drehbar 
gelagert, der von einer drehfest an den Lagerplatten 168 
befestigten Zahnriemenscheibe 174 ttber einen Zahnrie- 
men 175 und einer Zahnriemenscheibe 176 angetrieben 
wird Die Zahnriemenscheibe 176 ist drehfest mit dem 
Bundbolzen 177 verbunden, der mit dem 2. Gelenkteil 
81 f est verbunden ist 

Als weitere Bewegungsm6giichkeit ist das Schwen- 
ken der Feederspinne 16, 16' um ihren Drehpunkt 68 
gezeigt Hierfiir ist die folgende Antriebskette vorgese- 
hen: Schwenkantrieb 178, Zahnriemenscheibe 179. 
Zahnriemen 180, Zahnriemenscheibe 181, Welle 182, 
Zahnriemenscheibe 183. Zahnriemen 184 und Zahnrie- 
menscheibe 185. 

Fig. 38. Dieser Paralielogrammfeeder ist fflr kQrzere 
Pressenabstande geeignet Der grundsatzliche kon- 
struktive Aufbau entspricht dem in Fig. 34 bis Fig. 37 
beschriebenen Paralielogrammfeeder. GeSndert wurde 
der Antrieb fiir die horizontale und vertikale Bewegung 
in eine Ausfuhrung mit Antrieb 192, 22 und Kugelroll- 
spindel 193, 21, die in Wirkverbindung mit einem ICreuz- 
schlittsystem 190, 191 stehen. Der Schwenkantrieb 162 
dreht 0ber ein Ritzel 186, welches auf ein Zahnsegment 
187 wu-kt. die Klurbel 164. 

Fig. 39 bis 41 zeigt euien Paralielogrammfeeder, der 
ffir mittlere Abstande der Pressen oder Bearbeitungs- 
stufen besonders geeignet ist Am unteren Ende einer 
durch Antrieb 22 und Kugeh-ollspindelsystem 21 verti- 
kal verschiebbaren Hubeinrichtung 26 ist ein durch den 
Antrieb 188 angetriebenes Winkelgetriebe 189 befe- 
stigt An den beiden Wellenenden des Winkelgetriebes 
ist je eine Kurbel 164 befestigt, die in bereits beschriebe- 
ner Weise mit dem Parallelogrammgestange 166 ver- 
bunden ist Der Schlitten 167 ist in vertikalen Fuhrungen 

190 gelagert, die wiederum in horizontale Ftihrungen 

191 gelagert sind Eine horizontale Verschiebung be- 
wirkt der Antrieb 192 Uber Kugelrollspindelsystem 193 
und gleichzeitig auch eine Veranderung der vertikalen 
Lage der Feederspinne 16, 16' und damit eine Hdhenan- 
passung des Werkstiickes 14 fiir das Einlegen in die 
folgende Bearbeitungsstufe. 

Am unteren Ende der Parallelogrammgestange 166 
sind an Lagerplatten 168 Winkelgetriebe 194 befestigt, 
die von dem Antriebshebel 172 in Verbindung mit dem 
Querhebel 173 durch die Schwenkbewegung des Paral- 
lelogrammgest^ges 166 angetrieben werden. An den 
vertikalen Abtricbswellen der Winkelgetriebe 194 sind 
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zwei waagrecht angeordnete Gelenkarme 79 drehbar 
befestigt Die Drehbewegung des 1. Oelenkteils 80 er- 
folgt damit durch die Drehung des Winkelgetriebes 194, 
wShrend fur die Drehung des 2. Gelenkteils 81 wieder 
die Ausfiihrung mit Zahnriementrieb vorgeschiagen 
wird Die Schwenkung der Feederspinne 16, 16' um den 
Drehpunkt 37, bewirkt der am 2. Gelenkarm 81 bef esUg- 
te Antrieb 195. 

In Fig. 41 ist der Bewegungsablauf der Gelenkarme 
79 in Teiletransportrichtung 78 dargestellt 

In den Fig. 42, 43 ist eine Pressenverkettung mit ei- 
nem gemeinsamen Presseantrieb dargestellt Die Pres- 
senanordnung bzw. Anordnung der Umformmaschine 
entspricht den zuvor beschriebenen Ausfuhrungsbei- 
spielen. Das Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 42 zeigt eine 
Teleskopfeeder 15 dessen Hub und Schrittantrieb iiber 
ein Kurvengetrieb 200 mechanisch von der Umformma- 
schine 1 erfoigt Hierfiir wird vom Pressenantrieb 201 
im Kopfstuck 2 der Umformmaschine ein Feederantrieb 
202 abgezweigt und iiber eine Antriebswelle 203 auf das 
Kurvengetriebe 200 am Feedermechanismus 15 gefuhrt 
Das Kurvengetriebe 200 umfaBt eine Vorschubkurve 
204 sowie eine Hubkurve 205 die iiber Vorschubhebel 
206 sowie Hubhebel 207 abgegriffen werden. Damit ist 
der Vorschub-Hub sowie der Hebe-Hub in seinem Be- 
wegungsablauf fest an den Antrieb der Umformmasciii- 
ne gekoppelt 

Mit dem Vorschubhebel 206 ist ein Zahnsegment 213 
fest verbunden und im gemeinsamen Drehpunkt gela- 
gert. Dieses Zahnsegment 213 treibt bei der Schwenk- 
bewegung, hervorgerufen durch die Bewegung der Vor- 
schubkurve 204, ein Zahnrad 214 an. Das Zahnrad 214 
befuidet sich auf einer gemeinsamen Welle mit dem 1. 
Kegelrad eines Kegelgetriebes 215 und treibt dieses an. 

Das 2, Kegelrad des Kegelgetriebes 215 befindet sich 
in Wirkverbindung mit einer Keilwelle 216. Diese Keil- 
welle 216 ist mit dem Oberlagerungsgetriebe 208 so 
verbunden, daB eine Drehbewegimg der Keilwelle 216 
ais Antrieb des Oberlagerungsgetriebes 208 wirkt Ober 
das Winkelgetriebe 211 erfoigt dann der Antrieb der 
Zahnriemen des Teleskopfeeders 15 imd damit der hori- 
zontale Transportschritt 

Mittels eines Oberlagerungsgetriebes 208 mit zuge- 
horigem Antrieb 209 im Bereich der Transporteinrich- 
tung 19 kann eine Transportschrittveranderung zwi- 
schen Kurvengetriebe und Transporteinheit durchge- 
fiihrt werden. Der Antrieb 209 ist ais programmierbarer 
Servomotor ausgebildet 

Diese Transportschrittveranderung dient der Anpas- 
sung an unterschiedlichen Werkzeugabstande. Mit dem 
Hubhebel 207 ist eine Lasche 217 verbimden. Diese La- 
sche Qbertragt den Vertikalhub an den Balken 218 an 
dem der Teleskopfeeder gelagert ist. 

Zur VerSnderung des Hebehubes gegenuber dem 
durch die Hubkurve 205 vorgegebenen konstanten Hub. 
kann die bereits beschriebene Hohenverstellung des 
Feeders, mit programmgesteuerten Motor 22 und Ku- 
gelroUenspindelsystem 21, auch als Produktionsachse 
verwendet werden. Dabei la&t sich die Hubbewegung 
nut der Feederhdhenverstellung iiberlagem. 

In Fig. 43 ist weiterhin ein Antrieb 210 zum Schwen- 
ken der Feederspinne 16 tun eine vertikale Achse sowie 
ein Antrieb 219 zum Schwenken der Feederspinne 16 in 
Oder gegen Transportrichtung dargestellt 

Im ubrigen entspricht das AusfDhrungsbeispiel nach 
Fig. 42, 43 dem zur Fig. 1 bis 13 beschriebenen Ausfuh- 
rungsbeispiel und beinhaltet somit auch die Moglichkeit 
einer Bewegung quer zur Transportrichtung, sowohl als 
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Rflst- wie auch als Produktionsachse. 

In den Fig. 44 bis 49 ist ein alternatives Ausfuhrungs- 
beispiel der Erfindung mit einem Hebelantrieb fur einen 
Teleskopfeeder dargestellt. Hierbei unterscheidet sich 
5 das Transportsystem nach den Fig. 44 bis 46 von dem 
nach den Fig, 47 bis 49 im wesentlichen durch eine alter- 
native Ausbiidung des Aufnahmewagens fur eine Fee- 
derspinne. 

Die vorliegende Erfindung betrifft generell ein Fee- 
10 dermechanismus, der zu OberbrQckung der Bearbei- 
tungsstufen insbesondere einer Transfer- oder GroBteil- 
Stufenpresse geeignet ist, aber auch zur automatischen 
TetleQbergabe in PressenstraBen. Dabei wird z. B. beim 
Transportsystem nach den Fig. 1 bis 5 der Transport- 
is weg fiber einen Mehrfach-Teleskopschlitten 19 bewerk- 
stelligt. Die AufhSngung des Teleskopschlittens bleibt 
im wesentlichen stationer zwischen den Bearbeitungs- 
stufen. Auch beim Ausfuhrungsbeispiel nach den Fig. 14 
und folgende, bei welchem anstelle eines linear verfahr- 
20 baren Teleskopschlittens ein um eine vertikale Dreh- 
achse schwenkbarer Mehrfach-Gelenkarm verwendet 
wird, kann dieses Prinzip beibehalten werden. Will man 
jedoch grdBere Abstande zwischen den Bearbeitungs- 
stufen uberbrucken, so kann sowohl der Teleskopschlit- 
25 ten als auch der Gelenkarm entsprechend der Darstel- 
lung nach Fig. 14 an einer zusatzlichen Horizontal- 
Transporteinrichtung 196 befestigt sein (s. Fig. 14, 20, 
29). 

Die Oberbruckung des Transportschrittes kann ge- 
30 maB der Darstellung in den Fig. 38. 39 alternativ auch 
mit einem Parallelogramm-Hebelsystem 166 erfolgen, 
an dessen Ende wiederum ein langsverfahrbarer Tele- 
skopschlitten oder in einer Vertikalebene oder Horizon- 
talebene verschwenkbare Gelenkarme angcordnet sein 
35 konnen. Sofem groBere Abstande zwischen den Bear- 
beitungsstufen uberbriickt werden mussen, kann gemaB 
der Ausfiihrung nach Fig. 34 wiederum eine Horizontal- 
Transporteinrichtung 196 fOr eine entsprechende Paral- 
leiogrammaufhlUigung vorgesehen sein. 
40 Die Erftndung gemSU3 den weiteren Fig. 44 bis 49 
stellt eine alternative Losung dieser beschriebenen Sy- 
steme dar. 

In Fig. 44 ist in einer Seitenansicht auf zwei hinterein- 
anderfolgenden Bearbeitungsstufen ein Feedermecha- 

45 nismus 15'" mit einer zugehSrigen Stimansicht in 
Fig. 45 dargestellt. Der Feedermechanismus 15'" um- 
faBt ^hnlich der Anordnung nach Fig. 39 ein stationer 
zwischen zwei Bearbeitungsstufen 10. 11 angeordnetes 
Hebelgestange 226, welches in einem Lagergehause 227 

50 gelagert ist Das Hebelgestange 226 dient ^nlich der 
Darstellung in den Fag. 38, 39 der Umsetzung einer Fee- 
derspinne 16 von der Bearbeitungsstufe 10 zur Bearbei- 
tungsstufe 11. Dieser Transportschritt ist in der Fig. 44 
in der mittleren. sowie der rechten Stellung gestrichelt 

55 dargestellt Das Hebelgestange 226 arbeitet ahnlich wie 
das ParallelogrammgestHnge 166 aus Fig. 39, wobei die- 
ses Hebelgest^ge stets einen im wesentlichen unveran- 
derbaren Grundhub bzw. Transportschritt von einer 
Bearbeitungsstation zur anderen durchfuhrt Den erfor- 

60 derlichen Schrittausgleich bzw. den Ausgleich und die 
Anpassung des Werkstticks an die jeweiligen Gegeben- 
hdten in den einzelnen Stufen geschieht wiederum 
durch einen ULngsausieger 228, der als einfacher oder 
Mehrfach-Teleskopausleger entsprechend den Fig. 1 

65 bis 5 ausgebildet sein kann. An das Hebelgestange 226 
lieBe sich auch eine Gelenkarmanordnung anbringen, 
wie sie beispielsweise in Fig. 38 oder in Fig. 39 darge- 
stellt ist 
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Das Hebelgestange 226 besteht entsprechend der 
DarsteUung in den Fig. 44, 45 aus einem ersten Doppel- 
hebel 229, an dessen unterem Ende 230 der Langsausle- 
ger 228 befestigt isv Ein oberes, freics Ende 231 des 
Doppelhebels 229 ist in einer FQhrungskulisse 232 ge- 
fahrt, wobei eine obere Fuhningsrolle 233 eine ziinachst 
schrSg nach oben gerichtete oder bogenformig aufwarts 
gerichtete Bewegung in einen vertikalen FOhmngskanal 
durchfuhrt, wahrend eine untere pahrungsrolle 235 sich 
an einem gegenOberliegenden Wandungsabschnitt 236 
abstiitzt Diese zunSchst schrag nach oben gerichtete 
und dann vertikale Hubbewegung kehrt sich spiegel- 
bildlich urn. so daB die in Rg. 44 gestrichelt dargestellte 
Lage des Doppelhebels 229 eingenommen wird- Die 
Fuhrungskulisse 232 bewirkt demzufolge ein Anheben, 
einen Langs transport sowie ein Absenken des am 
Langsausleger 228 befindlichen Werkstiicks zur Umset- 
zung von einer zur anderen Bearbeitungsstation 10, 1 1. 

Der Antrieb des Doppelhebels 229 erfolgt uber zwei 
seitlich hiervon angeordnete Hauptantriebsschwingen 
237, 237', die iiber einen Gelenkbolzen 238 im mittleren 
Bereich des Doppelhebels 229 an diesen angelenkt sind 
Der Doppelhebel 229 kann demzufolge zwischen den 

O seitlich hiervon angeordncten Antriebsschwingen 237, 
237' durchschwingen. Am unteren Ende sind die beiden 
Hauptantriebsschwingen 237, 237' in einem unteren La- 
gerpunkt 239 ortsf est im LagergehSuse 227 gelagert Im 
Bereich dieses unteren Lagerpunktes 239 befindet sich 
jeweils ein erster Winkel 240, an welchem jeweils zwei 
im wesentlichen vertikal ausgerichtete Schubstangen 
241, 242 angelenkt sind. Diese Schubstangen enden in 
ihrem oberen Bereich an einem zweiten Winkelhebel 
243, der im oberen Bereich des Lagergehauses 227 um 
einen oberen Lagerpunkt 239' drehbar angeordnet ist 
und dessen Schwenkbewegung durch einen Antriebs- 
motor 244 bewerkstelligt wird. Die Anordnung von 
zwei Winkelhebel 240, 243 dient zur Oberbrflckung ei- 
ner Todpunktlage, d. h. wenn einer der beiden Winkel- 
hebel 240, 243 mit zugehdrigen Schubstangen 241, 242 in 
einer oberen Todpunktlage angeordnet ist, kann die da- 
nebenliegende Sdiubstange dennoch ein Drehmoment 
ausuben. 

Um eine definierte Aufhangung bzw. Befestigung des 
Langsauslegers 228 am Hebelgest^nge 226 und insbe- 
sondere am Doppelhebel 229 zu gew^hrleisten* sind 
parallel zum Doppelhebel 229 bzw. zur Hauptantriebs- 

Oschwinge 237 jeweils ein parallel hierzu angeordneter 
Stabilisatorhebel 245, 246 vorgesehen, die eine Art Par* 
allelogrammfiihrung bilden. Das untere Ende des Stabi- 
lisators 245 ist ebenso wie das untere Ende des Doppel- 
hebels 229 am FQhrungsgehftuse 44' f flr den Ungsausle- 
ger 228 befestigt GleichermaBen ist das untere Ende 
des Stabilisatorhebels 246 im unteren Bereich des Ge- 
hauses 227 neben dem Gelenkpunkt 239 angeordnet. 
Die beiden oberen Enden der Stabilisatoriiebel 245, 246 
trcffen sich in einem oberen Gelenkpunkt 247, von wel- 
chem aus eine Querstrebe 248 zum Gelenkpunkt 238 
fuhrt 

Das Gehause 227, in welchem auch die Fuhrungsku- 
lisse 232 ortsfest gelagert ist, kann uber eine Vertikal- 
fQhrung 249 uber einen entsprechenden Hubantrieb 250 
insbesondere als ROstachse oder auch als H^henaus- 
gleich in seiner H5he variieren. Ober eine Kreuzschlit- 
tenanordnung 251 kann zus^tzUch eine Querbewegung 
durchgefuhrt werden, wofflr ein Querantrieb 252 mit 
entsprechenden Fiihrungen 253 dient. Diese Hub- und 
Querbewegung ist in vorhergehenden AusfOhningsbei- 
spielen bereits beschrieben. 



Die gesamte Bewegung des Hebeigestanges 226 ge- 
schieht Ober den Antrieb des Antriebsmotors 244 Ober 
den oberen, zweiten Exzenterhebel 243, der in einem 
oberen Lagerpunkt 239' gelagert ist und die Krafte iiber 
5 die beiden vertikalen Schubstangen 241, 242 auf den 
unteren Exzenterhebel 240 ObertrSgt. Dieser untere Ex- 
zenterhebel wirkt auf die Hauptantriebsschwinge 237, 
237' und diese wiederum auf den Doppelhebel 229. Die 
FOhrung des Doppelhebels 229 im oberen Bereich er- 

10 folgt in der KulissenfOhning 232. Der Bewegungsablauf 
ist in Fig. 44 durch den gestrichelt eingezeichneten Vor- 
gang dargestellt 

Die Anbindung des L^ngsauslegers 228 an das Hebel- 
gest&nge 226 ist ergSnzend in Fig. 46 dargestellt Dabei 

15 zeigt die Fig. 46 etwa die in Fig. 45 gestrichelt einge- 
zeichnete Einzelheit X in vergrOOerter DarsteUung. 

Der Aufbau und die Wirkungsweise der Anbmdung 
des L^ngsauslegers 228 an das Hebelgestange 226 ge- 
maB der DarsteUung in Fig. 46 entspricht grundsatzlich 

20 dem Aufbau einer entsprechenden Anordnung in 
Fig. 11. Auf die entsprechende Beschreibung wird hier- 
mit ausdrucklich Bezug genommen. Gleiche Bezugszei- 
Chen sind far gleiche Teiie eingezeichnet 

Der Langsausleger 228 besteht demzufolge aus einem 

25 FfihrungsgehSuse bzw. Tragrohr 62 mit seitlich hiervon 
angeordneten Linearfuhrungen 77 zur Durchf iihrung ei- 
ner Langsbewegung des Gehauses 72, welches Bauteil 
des Aufnahmewagens 18 zur Befestigung der Feeder- 
spinnen ist Auf die entsprechende erganzende Be- 

30 schreibung und DarsteUung der Fig. 1 1 wird verwiesen. 
GleichermaBen dient die Fig. 46 ausdrttcklich zur Dar- 
steUung des Systems. 

Gem&6 der DarsteUung in Fig. 44 soil das WerkstOck 
14 beim Wechsel von der Bearbeitungsstation 10 zur 

35 Bearbeitungsstation 1 1 eine Schwenkbewegung von ei- 
ner horizon talen in eine leicht schrSge Lage durchf iih- 
ren. Hierfur muB die Feederspinne um eine horizontale 
Drehachse 68 gedreht werden, d. h. um eine Drehbewe- 
gung entlang dem Pfeil 68'. 

40 GemaB der DarsteUung in Fig. 46 wird diese Drehbe- 
wegung um die Drehachse 68 mittels des Antriebsmo- 
tors 69 durchgef ahrt, dessen Welle 70 auf eine Antriebs- 
Zahnriemenscheibe 64 flihrt, dessen Zahnriemen eine 
entsprechende Drehbewegung um die Drehachse 68 

45 ausfiihrt Der Riemen-Umlenkantrieb vom Antriebsmo- 
tor 69 zur Durchf iihrung der Schwenkbewegung ist ana- 
log zur DarsteUung in Fig* 10, 1 1 ausgef tihrt 

Die Ltogsverschiebung des Langsauslegers 228 am 
zugehdrigen Tragrohr 44 geschieht fiber den weiteren 

50 Antriebsmotor 58'. HierfQr ist das Tragrohr 62 uber 
Fiihrungen 61 l^gs verschiebbar am Tragrohr 44' gela- 
gert wobei ein zweiter Zahnriemenantrieb 54' analog 
zur Ausfuhrungsform nach Fig. 10, 1 1 arbeitet 

Das Ausfuhrungsbeispiel nach den Fig. 47 bis 49 un- 

55 terscheidet sich prinzipiell vom bereits beschriebenen 
Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 44 bis 46 dadurch, daB 
die Feederspinne 16 zusStzlich zur Drehbewegung um 
die horizontale Drehachse 68 mittels des Antriebsmo- 
tors ftir die Schwenkbewegung 69 eine weitere Drehbe- 

60 wegung um eine vertikale Drehachse 254 durchfuhren 
kann, entsprechend dem Pfeil 254'. Die Feederspinne 
kann demzufolge gemaB der DarsteUung in Fig. 47 beim 
Transport von der Bearbeitungsstation 10 zur Bearbei- 
tungsstation 11 um die vertikale Drehachse 254 ge- 
es schwenkt werden. Dies ist in Fig. 47, rechte Seite gestri- 
chelt dargesteUt Diese Drehbewegung um die vertikale 
Drehachse 254' wird mittels eines weiteren Dreh-An- 
triebsmotors 255 bewerkstelligt. 
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Der KraftfluO vom Schwenkantriebsmotor 69 zur 
Drehachse 68 gemaB Fig. 46 ist in der Fig. 49 Qber eine 
entsprechende Getriebeanordnung strichpunktiert 
ebenso eingezeichnet (Bezugszeichen 256), wie der 
KraftfluB 257 vom Antriebsmotor 255 zur Drehachse 
254. 

Ein weiterer Motor 58' dient wiederum zur Langsver- 
schiebung des Langsauslegers 228. Zur weiteren Offen- 
barung des Kraftflusses bzw. der Getriebeanordnung 
wird explizlt auf Fig. 49 verwiesen. 

Weitere Einzelheiten der Erfindung ergeben sich aus 
n^eren Darstellungsdetails der Zeichnungen, worauf 
hiermit ausdrucklich verwiesen wird. Im Obrigen ist die 
Erfmdung jedoch nicht auf das dargestellte und be- 
schriebene Ausfiihrungsbeispiel beschrankt. Sie umfaBt 
auch vielmehr alle fachmannischen Weiterbildungen im 
Rahmen der Schutzrechtsanspriiche. 

Bezugszeicheniiste 

1 Transfer- oder GroBteil-Stufenpresse 

2 KopfstQck 
3, 4, 5 Stander 
6, 7 StoBel 

8 Schiebetische 

9 Hubeinrichtung 

10, 1 1 Bearbeitungs-ZUmformstufe, Presse 

12 Oberwerkzeug 

13 Unterwerkzeug 

14 Teil- Oder Werkstiick 

15 Teieskopfeeder 
16» 16' Feederspinne 

17 Saugnapfe 

18 Aufnahmewagen fUr Feederspinne 

19 3fach Teleskopschlitten 
20 

21 Kugelrollspindelsystem 

22 Antrieb 

23 Feeder- oder Querschlitten 

24 Linearfuhrung fr Querschlitten 

25 Absteckhalter 

26 Hubeinrichtung 

27 Getriebe 

28 Welle 

29 Zahnriemenscheiben 

30 Absteckeinrichtung 

31 (Quer)antrieb 

32 Spindel (Gewinde- oder Kugelrolle) 

33 Hal tening 

34 Zahnriemen 

35 Klemmstucke 

36 UmlenkroUen 

37 Schwenkachse 

38 Segmente, Segmentfuhningen 

39 Fuhrungen» Fuhrungssteine 
40Ritzel 

41 Zahnsegment 

42 1. Teleskopschlitten 

43 Halter 
44Tragrohr(l) 
45 Getriebemotor 
46WeUe 

47 Z Teleskopschlitten 

48 3. Teleskopschlitten 

49 Zahnriemenscheibe 

50 UmlenkroUen 

51 Zahnriemen (1. Riemen) 

52 Klemmstucke 
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53Tragrohr(2) 

54 Zahnriemen 

55 Umlenkriemenscheiben 
56.56' Klemmung 

5 57Fuhrung 

58 Antrieb 

59 Zahnriemen 
60, 60' Klemmung 
61 Fuhrung 

10 62Tragrohr(3) 

63 Zahnriemen (Schwenken Spinne) 

64 Antriebs-Zahnriemenscb 

65 UmlenkroUen 

66, 67 Zahnriemenscheibe 
15 68Drehpunkt 

69 Antrieb 

70 Welle 

71 Planetengetriebe 
72Gehause 

20 73Drehpunkt 

74 RitzelweUe 

75 Zahnsegment 

76 FOhrungssystem 

77 Linearfuhrung 

25 78TeUetransportrichtung 

79 Gelenkarm 

SOl.Gelenkteil 

81 2. Gelenkteil 

82Traggelenk 
30 83 Antrieb (Gelenkarm drehen) 

84 Zahnriemenscheibe 

85 Zahnriemen 

86 Zahnriemenscheibe 

87 Gehause 1. Gelenkteil 
35 88 Zahnriemenscheibe 

89 Zahnriemen 

90 Zahnriemenscheibe 

91 Hulse 

92 HQlse 

40 93 Antrieb Schwenken Transportrichtung 

94 Antrieb Schwenken quer zur Transportrichtung 

95 Zahnriementrieb 

96 Zahnriementrieb 
97Pfen 

45 98 Gelenkarm 
99 Feedcrtraverse 
too Zahnriemen 

101 Zahnriemenscheibe 

102 KeilweUe 
50 103 2:ahnritzel 

104Zahnrad 

105 2. Gelenkteil 

106 Geh&use 2. Gelenkteil 

107 HQlse 

55 108 Zahnriemenscheibe 

109 HOlse 

110 Zahnriemen 

111 Zahnriemenscheibe 

112 Halterung Feederspinne 
60 113 Antrieb 

114 Winkelgetriebe 

115 Welle 

116 Zahnriemen oder Zahnradtrieb 

117 Welle 

65 118 Zahnriementrieb 

1 19 Zahnriementrieb 

120 Motor 

121 Zahnriementrieb 
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122 HQlse 

123 Zahnriemen 

124 Zahnriemenscheibe 

125 Antrieb 

126 Winkel- oder Verteilgetriebe 

127 Zahnriemenscheibe 

128 Zahnriemen 

129 Zahnriemenscheibe 

130 Antrieb 

131 Zahnriemenscheibe 

132 Zahnriemen 

133 Zahnriemenscheibe 

134 Antrieb 

135 Zahnriemenscheibe 

136 Zahnriemen 

137 Zahnriemenscheibe 

138 Zahnriemenscheibe 

139 Zahnriemen 

140 Zahnriemenscheibe 

141 Antrieb mit Winkelgetriebe 

142 Keilwelle 

143 Verteilergetriebe 

144 Zahnriemenscheibe 

145 Zahnriemen 

146 Zahnriemenscheibe 

147 Zahnriemenscheibe 

148 Zahnriemen 

149 Zahnriemenscheibe 

150 Antrieb mit Winkelgetriebe 

151 Zahnriemenscheibe 

152 Zahnriemen 

153 Zahnriemenscheibe 

154 Antrieb 

155 Zahnriemenscheibe 

156 Zahnriemen 

157 Zahnriemenscheibe 

158 Antrieb 

159 Zahnriemenscheibe 

160 Zahnriemen 

161 Zahnriemenscheibe 

162 Antrieb 

163 Winkelgetriebe 

164 Kurbel 

165 Querhebel 

166 Paralleiogrammgest^ge 

167 Schlitten 

168 Lagerplatten 

169 Planetenritzel 

170 Sonnenrad 

171 Hohlrad 

172 Antriebshebel 

173 Querhebel 

174 Zahnriemenscheibe 

175 Zahnriemen 

176 Zahnriemenscheibe 

177 Bundbolzen 

178 Schwenkantrieb 

179 Zahnriemenscheibe 

180 Zahnriemen 

181 Zahnriemenscheibe 

182 Welle 

183 Zahnriemenscheibe 

184 Zahnriemen 

185 Zahnriemenscheibe 

186 Ritzel 
187Zahnsegment 

188 Antrieb 

189 Winkelgetriebe 
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190 Vertikale FQhrungen 

191 Horizontale FOhrungen 

192 Antrieb 

193 KugelroDspindelsystem 
5 194 Winkelgetriebe 

195 Antrieb 

196 Langsarm 
197 

198 Verschwenkeinrichtimg 

10 199 

200 Kurvengetriebe 

201 Pressenantrieb 

202 Feederantrieb 

203 Antriebsweile 

204 Vorschubkurve 

205 Hubkurve 

206 Verschubhebel 

207 Hubhebel 

208 Oberlagerungsgetriebe 
20 209 Antrieb 

210 Kippantrieb 

21 1 Winkeigetriebener Schrittantrieb 

212 Spinnenwechselwagen 
213Zahnscgment 

25 214Zahnrad 
215Kegelgetriebe 

216 KeDwelle 

217 Lasche 

218 Baiken 

30 21 9 Antrieb Schwenken Transportrichtung 

220 Antrieb 

221 Zahnriemenscheibe 

222 Zahnriemen 

223 UmlenkroUen 

35 224Zalmriemenscheiben 

225 Spannelemente 

226 Hebelgest&nge 

227 Lagergehause 

228 Langsausleger 
40 229 Doppelhebel 

230 unteres Ende von 229 
231oberes Ende 229 

232 Fuhrungskulisse 

233 obere Fuhrungsrolle 

45 234vertikalerFuhrungskanal 

235 untere Fuhrungsrolle 

236 Wandungsabschnitt 
237,237' Hauptantriebsschwingen 

238 Gelenkbolzen 

50 239' oberer Lagerpunkt 

239 unterer Lagerpunkt 

240 erster Winkelhebel 

241 Schubstange 

242 Schubstange 

55 243 zweiter Winkelhebel 

244 Antriebsmotor 

245 Stabilisatorhebel 

246 Stabilisatorhebel 

247 Gelenkpunkt 
60 248 Querstrebe 

249 Vertikalf uhrung 

250 Hubantrieb 

251 Kreuzschlittenanordnung 

252 Querantrieb 
65 253Fuhrung 

254 vertikale Drehachse 

255 Drehantrieb 

256 Kraf tfluB 
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257 KraftfluB 

PatentansprOche 

1. Transportsystem zum Transportieren von Werk- 5 
stucken durch Bearbeitungsstationen einer Urn- 
formmaschine (1) wie Presse, PressenstraBe, GroB- 
teil-Stufenpresse o. dgL, mit wenigstens einer das 
Werkstuck aufnehmenden und im Takt der Um- 
formmaschine (1) transportierenden Umsetzein- 10 
richtimg (15X die oberhalb der Ebene des Weiic- 
stQcktransportes der Umformmaschine (1) ange- 

bracht ist, wobei die Umsetzeinrichtung (15) das 
Werkstuck (14) aus einer Bearbeitungsstufe (10, 11) 
entnimml und in einer Hubbewegung sowie einer 15 
Langsbewegung zur nachfolgenden Bearbeitungs- 
station transportiert, dadurch gekeimzeichnet^ 
daB die zwischen zwei Bearbeitungsstationen (10, 
11) vorgesehene Umsetzeinrichtung (15) als Fee- 
dermechanismus (15) zur Durchfuhning einer 20 
mehrachsigen Werkstuck-Transportbewegung 
ausgebildet ist, der eine, die Bearbeitungsstationen 
(10, 11) ohne Zwischenablage unmittelbar verbin- 
dende Transporteinrichtung (19) far die WerkstOk- 
ke (14) umfaBt, wobei der Feedermechanismus (15) 25 
wenigstens eine Verschwenkeinnchtung (198; 
38-41; 18, 63-68; 73-76; 82, 93-96; 112; 
134-140; 178—185, 195, 210, 219) aufweist, die ei- 
ne, an die erforderliche Lage des Werkstucks (14) in 
der nachfolgenden Bearbeitungsstation angepaBte 30 
Lageveranderung des WerkstGcks (14) wahrend 
des Transportvorganges voliziehL 

2. Transportsystem nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kcnnzeichnet, daB der Feedermechanismus (15) als 
Teleskopfeeder (15) mit einer ais Mehrfach-Tele- 35 
skopschlitten ausgebildeten Transporteinrichtung 
(19) Oder als Gelenkarmfeeder (15') mit einer, als in 
einer Horizontal- oder Vertikal-Ebene drehenden 
Gelenkarmanordnung (79, 98) ausgebildeten Trans- 
porteinrichtung (19) oder als Paraiielogrammfee- 40 
der (15") mit einer, ein Parallelogrammgesttoge 
(166) aufweisende Transporteinrichtung (19) ausge- 
bildet ist 

3. Transportsystem nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Werkstiickaufnah- 45 
me als Feederspinne (16) ausgebildet ist, die Ober 
einen Aufnahmewagen (18), ein Traggelenk (82) 
Oder einer Feederspinnen-Halterung (112) o. dgL 
verschwenkbar mit der Transporteinrichtung (19) 
verbundenist 50 

4. Transportsystem nach einem der Anspruche 1, 2 
Oder 3, dadurch gekennzeichnet. daB die Transport- 
einrichtung (19) wenigstens euie, vorzugsweise 
zwei Verschwenkeinrichtungen (198; 38—41; 18» 
63-68; 73-76; 82, 93-96; 112; 134-140; S5 
178—185, 195, 210, 219) aufweist, die eine Ver- 
schwenkbewegung in und gegen und/oder quer zur 
Werkstack-Transportrichtimg (78) durchfOhrt, wo- 
bei die Verschwenkeinnchtung vorzugsweise eine 
bogenfdrmige Verschwenkeinrichtung um eine ho- eo 
rizontale Ulngsachse (37) und/oder um eine hori- 
zontale Querachse (68. 73) durchfuhrt 

5. Transportsystem nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Transporteinrichtung (19) mittels emer Hubeinrich- 65 
tung (9, 26; 21, 22, 190; 158—161) hdhenverstellbar 
ist 

6. Transportsystem nach einem der vorhergehen- 



den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Feedermechanismus (15) in einer quer zur Werk- 
stucktransportrichtung (78) ausgerichtctcn Halte- 
rung (33, 99) mit Querantrieb (31, 32) quer ver- 
schiebbar gelagert ist. 

7. Transportsystem nach einem der vorhergehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Feedermechanismus (15) einen Feederschlitten (23) 
umfaBt, der an einem l^gsarm (196) eine Langs- 
verschiebimg der Transporteinrichtung (19) und/ 
Oder der Hubeinrichtung (9, 26. 158—161. 
158—161) in Werkstucktransportrichtung (78) zwi- 
schen den Bearbeitungsstationen (10. 1 1) vollzieht, 

8. Transj)ortsystem nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Langsarm (196) einen Hori- 
zontalantrieb (154—157) fur den Feederschlitten 
(23) aufweist, und daB ein Vertikalantrieb fur eine 
Hubeinrichtung (26, 158—161, 220—225) vorgese- 
hen ist, wobei die Antriebe vorzugsweise als Rie- 
menantriebe ausgebildet sind. 

9. Transportsystem nach Anspruch 7 oder 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Hubeinrichtung (26) 
vorzugsweise eine Hubsaule umfaBt, die uber einen 
Riementrieb (34) mit Zahnriemenscheibe (29) und 
Umlenkrollen (36) hdhenverstellbar ist 

10. Transportsystem nach einem der vorhergehen- 
den Anspriiche. dadurch gekennzeichnet, daB der 
Transport der Werkstucke (14) zwischen zwei Be- 
arbeitungsstationen (10, 11) allein durch eine Ver- 
schwenkbewegung der Transporteinheit (19) bei 
kdrzeren Transportwegen oder durch eine iiberla- 
gerte LSngsverschiebung der Transporteinrichtung 
(19) am L^ngsarm (196) bei langeren Transportwe- 
gen erfolgt. 

11. Transportsystem nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Teleskopfeeder (15) als 
Langstransporteinrichtung (19) mit einem 3fach- 
Teleskopschlitten (42, 47, 48) ausgebildet ist. 

12. Transportsystem nach Anspruch 1 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Langstransporteinrichtung 
(19) einen ersten Teleskopschiitten (42) umfaBt, 
welcher bezOglich der Werkstiicklangsbewegung 
(78) ortsfest an einer Hubeinrichtung (26) befestigt 
ist, daB der erste Teleskopschiitten (42) Qber L&ngs- 
fOhrungen (57) oder dergleichen mit einem zweiten 
Teleskopschiitten (47) und dieser Uber weitere 
Langsfuhnmgen (61) o. dgl. mit einem dritten Tele- 
skopschiitten (48) verbunden ist imd daB die Langs- 
verschiebung des zweiten (47) und des dritten (48) 
Teleskopschlittens vorzugsweise mittels Riemen- 
antrieben (49—52) bzw. (54—56) o. dgl. erfolgt 

13. Transportsystem nach Anspruch 1 oder 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB ein erster Schwenkme- 
chanismus zur Durchfuhrung einer bogenformigen 
Querbewegung um eine horizontals in Werkstuck- 
transportrichtung (78) ausgerichtete Schwenkachse 
(37) zwischen der Langstransporteinrichtung (19) 
und der Hubeinrichtung (26) angeordnet ist, wobei 
die Langstransporteinrichtung (19) in einer bogen- 
fdrmigen SegmentfOhrung (38, 39) gelagert und 
mittels eines Zahnsegment/Ritzelwellenantriebs 
(40, 41, 45, 46) quer zur Werkstlicktransportrich- 
tung (78) verschwenkbar ist. 

14. Transportsystem nach einem der AnsprUche 1,4 
Oder 13, dadurch gekennzeichnet, daB ein zweiter 
Schwenkmechanismus zur DurchfDhrung einer bo- 
genfdrmigen Langsbewegung um eine, quer zur 
WerkstOcktransportrichtung (78) angeordnete, ho- 
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rizontale Schwenkachse (73) an einem Aufnahme- 
wagen (18) fQr eine Feederspinne (16) vorgesehen 
isL wobei die Feederspinne (16) in einem bogenfdr- 
migen FQhrungssystem (76) gelagert und mittels ei- 
nes ZahnsegmentyRitzelwellenantriebs (74, 75) m 
Werkstucktransportrichtung (78) langsver- 

schwenkbar ist v . ^ j iq 

15 Transportsystem nach Anspruch 1. 4 oaer i^, 
dadurch gekennzeichnet. daB ein weiterer 
Schwenkmechanismus zur DurchfOhrung emer 
Schwenkbewegung urn eine, quer zur Werkstuck- 
transportrichtung (78) angeordnete, horizontale 
Schwenkachse (68) fflr eine Feederspinne (16) vor- 
gesehen ist, wobei die Schwenkachse (68) dem 
Drehpunkt der Feederspinne (16) entspricht und 
die Verschwenkung vorzugsweise niittels Riemen- 
antrieb (63—67) erfolgt und zwischen Riemenan- 
trieb (63- 67) und Feederspinne (16) vorzugsweise 
ein Getriebe und insbesondere ein Pianetengetrie- 
be (71) angeordnet ist 

16. Transportsystem nach einem der AnsprQche 4, 
13 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB die Ver- 
schwenkbewegung der Schwenkmechanismen 
(198) mittels programmgesteuerten Antrieben (45, 
69.93,94,219) erfolgt. 

17. Transportsystem nach Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeichnet. daB Riemenantriebe (59, 60, 60') fiir 
die Teleskopschlitten (42, 47, 48) vorgesehen sind, 
die insbesondere miteinander derart verbunden 
sind, daB sich die Geschwindigkeiten Vt, V2, und va 
beim Wcrkstucktransport addieren. 

18. Transportsystem nach einem der AnsprQche 1 
bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB der Gelenk- 
armfeeder (15') einen, in einer Horizontalebene 
schwenkbaren Geienkarm (79) als Transportein- 
richtung (19) umfaBt, der aus einem ersten (80) und 
einem zweiten (81) Gelenkteil besteht, an dessen 
Ende sich ein Traggelenk (82, 112) fiir eine Feeder- 
spinne (16) zur Durchfuhrung einer Schwenkbewe- 
gung in zwei Freiheitsgraden befindet, wobei eine 
zusatzliche Drehbewegung des Werkstucks (14) um 
eine vertikale Drehachse vorgesehen ist 

19. Transportsystem nach Anspruch 18, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Geienkarm (79) einen Zahn- 
riemenantrieb (83—90) aufweist, der eine zwangs- 
laufige Drehbewegung des ersten und zweiten Ge- 
lenkteils (80, 81 bzw, 80, 105) bewirkt 

20. Transportsystem nach einem der AnsprCiche 4, 
18 Oder 19, dadurch gekennzeichnet, daB das zweitc 
Gelenkteil (81) zwei Antriebe (93, 94) umfaBt, die 
Qber Zahnriementriebe (95. 96) sowie Umlenkge- 
triebe mit dem Traggelenk (82) verbunden sind, 
wobei der Antrieb (93) eine Schwenkbewegung des 
Tragteils (82) und damit der Feederspinne (16) in 
und gegen die Werkstucktransportrichtung (78) 
und der Antrieb (94) eine Schwenkbewegung des 
Tragteils (82) quer zur Werkstuckstransportrich- 
tung(78)voilzieht 

21. Transportsystem nach einem der Ansprflche 1 
bis 10, 18 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Gelenkarmfeeder (15') einen horizontal ausgerich- 
teten Geienkarm (98) umfaBt, der im vordercn Be- 
reich des zweiten Gelenkteils (105) eine Halterung 
(112) aufweist, die ein bogenfdrmiges Zahnsegment 
(41) zur Durchfuhrung einer Schwenkbewegung 
des WerkstQcks (14) umfaBt. 

22. Transportsystem nach einem der Anspriiche 1 
bis 10, 18 bis 21, dadurch gekennzeichnet, daB zwi- 



10 



IS 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



60 



65 



schen zwei Bearbeitungsstationen (10, 11) em orts- 
fester Zahnriemen (100) vorgesehen ist, der bei ei- 
nem horizontalen Werkstfick-Transportschritt (78) 
des Gelenkarms (98) entlang des Langsarms (196) 
mit einer Zahnriemenscheibe (101) mit KeUwelle 
(102) in Wirkverbindung steht, wobei die ICeilwelle 
(102) den Riemenantrieb des ersten und zweiten 
Gelenkteils (80, 105) fiber Zahnritzel (103) und 
Zahnrad (104) antreibt und wobei eine vorgegebe- 
ne Ubersetzung des Zahnriemenantriebs den Be- 
wegungsablauf des ersten und zweiten Gelenkteils 
(80, 105) bestimmt 

23. Transportsystem nach Anspruch 22, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB am ersten Gelenkteil (80) ein 
Riemenantrieb (121, 120) vorgesehen ist, der uber 
einen weiteren Riemenantrieb (108. 123, 124) eine 
Drehbewegung der Halterung (112) um eine verti- 
kale Drehachse bewirkt. 

24. Transportsystem nach Anspruch 22 oder 23, da- 
durch gekennzeichnet, daB am Gelenkteil (80, 81) 
ein Riemenantrieb (1 13, 1 19) ein zweiter Riemenan- 
trieb (116) und ein weiterer Riemenantrieb (118) 
vorgesehen ist zum Antrieb des Zahnritzels (40), 
mit Zahnsegment (41), zum Schwenken der Ver- 
schwenkeinrichtung (198) um eine horizontale 
Drehachse (73). 

25. Transportsystem nach einem der Anspriiche 1 
bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB der Gelenk- 
armfeeder (15') einen, in einer Vertikalebene 
schwenkbaren Geienkarm (79') als Transporiein- 
richtung (19) umfaBt, wobei vorzugsweise zwei par- 
allel angeordnete erste Gelenkteile (80) drehbar in 
einem, vorzugsweise an einem Lingsarm (196) 
langsverfahrbaren imd/oder an einer Hubeinrich- 
tung hdhenverstellbaren Schiitten (23) gelagert 
sind und wobei das zweite Gelenkteil (81) zwischen 
den beiden ersten Gelenkteilen (80) drehbar gela- 
gert ist. 

26. Transportsystem nach Anspruch 25, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Antrieb der Gelenkteile (80, 
81) uber Riemenantriebe erfolgt, wobei vorzugs- 
weise ein Schwenkantrieb (134—140) zur Durch- 
fuhrung einer Schwenkbewegung der Feederspin- 
ne (16) um eine horizontale Drehachse (68) vorge- 
sehen ist 

27. Transportsystem nach einem der Anspriiche 1 
bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen zwei 
Bearbeitungsstationen (10, 11) ein Gelenkarmfee- 
der (15') in Werkstucktransportrichtung (78) statio- 
ner angeordnet ist, wobei ein Antrieb (141) mit 
Keilwelle (142) fOr den Riemenantrieb des ersten 
und zweiten Gelenkteils (80, 81) des Gelenkarms 
(79) vorgesehen ist, wobei vorzugsweise ein Hub- 
mechanismus (26) fiir die Transporteinrichtung (19) 
und/oder ein Schwenkmechanismus (150—153) fUr 
die Feederspinne (16) vorgesehen sind, 

28. Transportsjrstem nach einem der Anspruche 1 
bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB der Parallelo- 
grammfeeder (15") stationar oder an einem Langs- 
arm (196) langsverfahrbar und/oder querverfahr- 
bar zwischen zwei Bearbeitungsstationen (10, 11) 
angeordnet ist, wobei insbesondere ein Hubantrieb 
(158—160) fiir eine Vertikalbewegung des Paralle- 
logrammfeeders (15") an einem Feederschlitten 
(23) vorgesehen ist 

29. Transportsystem nach Anspruch 26, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB ein Antrieb (162. 188) mit Getrie- 
be (163. 189, 186) vorgesehen ist, welches Qber we- 
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nigs tens eine Kurbel (164) an einem Querhebel 

(165) in einem drehbar gelagerten Paralleiogramm- 
gestange (166) eingreift, wobei das Parallelo- 
grammgestange (166) in seinem oberen Bereich an 
einem vertikal verschiebbaren Schlitten (167) ange- 5 
lenkt ist 

30. Transportsystem nach Anspruch 29, dadurch ge- 
kennzeichnetf daB das Parallelogrammgest^ge 

(166) mit einem Getriebe (169—171, 194) zusam- 
menwirkt, welches mittels des Antriebs (162) Ober 10 
einen Querhebel (173) und einen Antriebshebel 

(172) eine gegenlaufige, zwangsweise Bewegung 
des ersten und zweiten Celenkteils (80, 81) am un- 
teren Ende des ParallelogrammgestSLnges (166) be- 
wirkt. 15 

31. Transportsystem nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche 28 bis 30, dadurch gekennzeichnet» 
daB ein weiterer Schwenkantrieb (178) zur Durch- 
fuhrung einer Schwenkbewegung um eine 
Schwenkachse (68) der Feederspinne (16) vorgese- 20 
hen isL 

32. Transportsystem nach Anspruch 28, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB ein stationar zwischen zwei Be- 
arbeitungsstationen (10, 11) angeordneter Paralle- 
logrammfeeder (15") einen Antrieb in einer hori- 25 
zontalen (191) und vertikalen (190) FtUirung fOr den 
Schlitten (167) fOr das ParallelogrammgesULnge 
(166) aufweist, wobei ein Querantrieb (192) fQr eine 
seitliche Schlittenbewegung vorgesehen ist, die 
vorzugsweise eine Hubbewegung der Saugerspin- 30 
ne(16)bewirkt 

33. Transportsystem nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Antrieb des Feedermechanismus (15) uber ein Kur- 
vengetriebe (200) erfolgt, welches mechanisch im 35 
Umformtakt der Umformmaschine antreibbar ist 

34. Transportsystem nach Anspruch 33, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Vorschubkurve (204) in 
Wirkverbindung mit einem drehbar gelagerten 
Vorschubhebel (206) steht, an dem ein Zahnseg- 40 
ment (213) fest verbunden ist, welches ein Zahnrad 
(214) antreibt das auf ein Kegelgetriebe (215) wirkt, 
welches fiber eine KeUwelle (216) das Oberlage- 
rungsgetriebe (208) antreibt, das uber Winkelge- 
triebe (21 1) die Transporteinrichtung (19) antreibt 45 

35. Transportsystem nach Anspruch 33 oder 34, da- 
durch gekennzeichnet, daB ein Hubantrieb am Fee- 
dermechanismus (15) uber ein von der Umformma- 
schine angetriebenes Kiu^engetriebe (200) erfolgt, 
welches einen vorgegebenen Hub ausfuhrt und daB 50 
vorzugsweise zur Veranderung und oder Oberla- 
gerung des Hebehubes die Feeder-Hdhenverstel- 
lung (21, 22) als variable Produktionsachse ausge- 

f iihrt ist 

36. Transportsystem nach einem der AnsprUche 33 55 
bis 35, dadurch gekennzeichnet, daB zur Transport- 
schrittver^nderung des Feedermechanismus (15) in 
den KraftschiuB zwischen Kurvengetriebe (200) 
und Transporteinrichtung (19) ein Oberlagerungs- 
getriebe (208) zwischengeschaltet ist, welches zum eo 
Schrittausgleich vorzugsweise von einem program- 
mierbaren Servomotor (209) antreibbar ist 

37. Transportsystem nach einem der vorgehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Lage- 
verSnderung der WerkstUcke Ober programmier- 65 
bare Servomotoren (210. 219) erfolgt 

38. Transportsystem nach Anspruch 1, 2 oder 28, 
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen zwei Bear- 
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beitungsstationen ein, aus einem Hebelgestange 
(226) bestehender Feedermechanismus (15, 15'") 
angeordnet ist, der an seinem unteren Ende mit 
einem im wesentlichen horizontaien LSngsausleger 
(228) Oder dergleichen verbunden ist, wobei der 
Langsausleger (228) teleskopartig und/oder langs 
verschiebbar am Hebelgestange (226) angeordnet 
ist und seinerseits einen, an ihm verschiebbaren 
Aufnahmewagen (18) zur Befestigxmg einer Fee- 
derspinne (16) aufweist 

39. Transportsystem nach Anspruch 38, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Hebelgesttoge (226) an ei- 
nem hdhenverstellbaren und/oder zwischen den 
Bearbeitungsstationen quer verschiebbaren Kreuz- 
schlitten (251) bzw. einem zugehorigen Lagerge- 
hause (227) bef estigt ist 

40. Transportsystem nach Anspruch 38, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Hebelgestange (226) aus ei- 
nem ersten Doppelhebel (229) bestehi, an dessen 
unterem Ende (230) der Langsausleger (228) ge- 
fQhrt ist und dessen oberes freies Ende (231) in 
einer Fuhrungskulisse (232) eine schrlge oder bo- 
genfdrmig aufwarts und spiegelbildiich abwiirts ge- 
richtete Bewegung durchfuhrt, das seitlich des 
Doppelhebels (229) in seinem mittleren Bereich 
zwei parallel angeordnete Hauptantriebsschwin- 
gen (237, 237') angreifen, die in einem unteren La- 
gerpunkt (239) in einem LagergehSuse (227) bezQg- 
lich diesem ortsfest gelagert sind und daB die 
Hauptantriebsschwinge (237. 237') mittels eines 
Schwenkantriebs (241 bis 244) eine Schwenkbewe- 
gung zur Umsetzung des Doppelhebels (229) von 
einer Werkzeugstufe (10) zur nachsten Werkzeug- 
stufe (11) durchfuhren, wobei vorzugsweise dem 
Doppelhebel (229) und/oder der Hauptantriebs- 
schwinge (237, 237') ein parallel hierzu angeordne- 
ter Stabilisatorhebel (245, 246) zugeordnet sind, die 
eine Parallelogrammftihrung bilden. 

41. Transportsystem nach Anspruch 40, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Schwenkantrieb (244) fQr die 
Hauptantriebsschwinge (237, 237') mittels wenig- 
stens zwei im wesentlichen vertikalen angeordne- 
ten Schubstangen (241, 242) erfolgt, deren Enden in 
Winkelhebeln (240, 243) gelagert sind, wobei obere 
Winkelhebel (243) mittels eines Schwenkantriebs- 
motors (244) drehbar sind. 

42. Transportsystem nach einem der AnsprOche 38 
bis 41. dadurch gekennzeichnet, daB der Langsaus- 
leger (228) in einer Linearfahrung (77) langs ver- 
schiebbar am Hebelgestange (226) bzw. einem zu- 
gehorigen Tragrohr (44') gelagert ist, wobei ein er- 
ster Zahnriemenantrieb ftir die Durchfuhrung der 
Langsbewegung des Langsausiegers (228) gegen- 
Qber dem Hebelgestange (226) bzw. Tragrohr (44'), 
ein zweiter Zahnriemenantrieb zur Durchfuhrung 
einer Lingsbewegung eines Aufnahmewagens (18) 
fUr eine Feederspinne (16) gegenuber dem Langs- 
ausleger (228) und ein dritter Zahnriementrieb zur 
DurchfOhnmg einer Dreh- bzw. Schwenkbewe- 
gung der am Aufnahmewagen (18) befestigten Fee- 
derspinne (16) um eine horizontale Drehachse (68). 

43. Transportsystem nach Anspruch 42. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB am Ltogsausleger (228) zusSltz- 
lich zum Antrieb far eine Drehbewegung der Fee- 
derspinne (16) um eine horizontale Drehachse (68) 
ein weiterer Antrieb mit Umlenkgetriebe vorgese- 
hen ist, fur eine Drehbewegung der Feederspinne 
(16) um eine vertikale Drehachse (254). 
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